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La reciente investigación cuyo objetivo es aplicar las herramientas de filosofía esbelta para 
mejorar la productividad en el proceso de crudo en la compañía. Se consideró como 
población las productividades de la compañía. La muestra seleccionada por meses 3 antes y 
después, el tipo de muestreo es del tipo no probabilístico.  Es preciso detallar que el diseño 
de investigación es pre experimental. Las técnicas de recolección datos son la observación 
directa, análisis documental e instrumentos de análisis son las lluvias de ideas, diagrama 
Pareto, matriz de correlación, diagrama de Ishikawa, DOP, formatos de medición de índices 
de la productividad y las diferentes herramientas de manufactura esbelta como: VSM, 5s y 
TPM. Se logró una mejora auditoria de las 5s de 52% a 68% global con 27% de 
oportunidades de mejora y del formato del mantenimiento productivo total antes y después 
de la aplicación es 76.67%, 88.06% respectivamente, teniendo una mejora 11.39%. Se 
comprobó gracias a la prueba de T – Student la evaluación de la productividad inicial y final 
de su utilización con una confiabilidad de 95% donde se detalla que influye de manera 
significativa positivamente. Asimismo, podemos decir que el empleó de las herramientas 
manufactura ágil en el proceso productivo de crudo mejoró la productividad. Los indicadores 
de productividad incrementaron en agosto, septiembre y octubre; donde el índice de 
eficiencia mejoró en un 2.04 cjs/tn, 2.85 cjs/tn y 3.12cjs/tn; mientras la eficacia incrementó 
en un 7.77%, 8.37% y un 6.01% y la productividad en 3.99 cjs/hr, 5.85 cjs/hr y 6.16 cjs. /hr. 














The recent research aimed at applying lean philosophy tools to improve productivity in the 
crude oil process in the company. The company's productivity was considered as a 
population. The sample selected for 3 months before and after, the sampling type is of the 
non-probabilistic type. It should be noted that the research design is pre-experimental. Data 
collection techniques are direct observation, documentary analysis and analysis tools are 
brainstorming, Pareto diagram, correlation matrix, Ishikawa diagram, DOP, productivity 
index measurement formats, and the different lean manufacturing tools such as: VSM, 5s 
and TPM. Improved auditing of 5s from 52% to 68% overall with 27% improvement 
opportunities and total production maintenance format before and after the application is 
76.67%, 88.06% respectively, having an improvement 11.39%. The initial productivity 
assessment was tested thanks to the T- Student test and end of use with 95% reliability where 
it is detailed that it has significantly positively positively influences. We can also say that 
the use of agile manufacturing tools in the crude oil production process improved 
productivity. Productivity indicators increased in August, September and October; where the 
efficiency index improved by 2.04 cjs/tn, 2.85 cjs/tn and 3.12 cjs/tn; while efficiency 
increased by 7.77 %, 8.37% and 6.01%. and productivity in 3.99 cjs/hr, 5.85 cjs/hr y 6.16 
cjs. /hr  













La metodología Lean ha surgido a nivel industrial como solución a los modelos de gestión 
en las empresas, en consecuencia, la adopción de los principios, herramientas de la 
producción esbelta que permite el incremento de la productividad, busca optimizar recurso, 
costo y tiempo, los proyectos esbeltos se requieren para mantener un desempeño en base a 
la perfección como disciplina de un equipo laboral y logar el éxito en base a ejecución de 
proyectos (Rojas, Grajales y Valencia, 2017, p.119).  El indicador de la productividad 
establece la capacidad de uno o diversos factores productivos, su valor se enfatiza en la 
medición existente de empresas o países en relación a su economía; es fundamental para 
establecer ventaja competitiva al realizar mejoras en los recursos utilizados en su sistema 
producción (Miranda y Toriac, 2010, p.248). 
La globalización demanda de empresas competitivas, surge búsqueda de técnicas como la 
filosofía esbelta, modelo para lograr la mejora continua, productividad e innovación, se basa 
en valor añadido y en el personal (Rojas y Gisbert, 2017, p.118). Los últimos años se ha 
demostrado los principios y herramientas lean en varios sectores industriales, con 
demostraciones de numerosas aplicaciones exitosa, mejora la relación del empleador 
(Borges, Freitas y Souza, 2015, p. 129). Asegura la supervivencia de las diferentes empresas, 
buscando satisfacer la demanda con una producción de calidad, entrega en tiempo preciso 
consiguiendo la excelencia y eliminando cuaquier actividad que no genere valor, con el uso 
efeciente de los recursos (Salado, Sanz, De Benito y Galindo, 2015,p.63).  
Desde 1961 hasta la actualidad el desarrollo de la producción en la industria de la pesca, ha 
duplicado al incremento demográfico, 3.2% representan el consumo humano, mientras 1.6% 
el crecimiento de la población; por ende, es fundamental en el mundo para combatir el 
desempleo, hambre y la desnutrición debido a los nutrientes, minerales que contiene (FAO, 
2018, p.76). Conforme a las estadísticas del Mediterráneo, Pacifico sudoriental, Mar Negro 
y Atlántico sudoccidental señalan que son 16 zonas por altos índices de porcentajes de 
especies explotadas de manera insostenibles, sabiendo que solo el 57% de especies fueron 
explotadas a nivel biológico de forma sostenible, trayendo consigo la cuestión de 
preocupación en el desarrollo sostenible, sin embargo, el restablecer 31.1% de las 





El pensamiento esbelto es eliminar el despilfarro en un sistema, empleando el concepto de 
eficiencia; es decir, realizar más con el mínimo esfuerzo, transporte, tiempo, defectos con el 
propósito de dar solo valor agregado al cliente (Sutirman,2016, p.215). El liderazgo esbelto 
con el objetivo de mantener y mejorar el desarrollo del personal en procesos ajustados a 
pesar de la escasez del compromiso de la gerencia, siendo un factor clave para aplicarlas en 
compañías PYME (Alefari, Salonitis y Xu, 2017, p. 759). Las culturas lean y los cambios en 
la organización son factores principales que influyen al aplicar la manufactura ágil y la 
compresión de las barreras que se tiene detrás del éxito de esta metodología (Salonitis y 
Tsinopoulos,2016, p. 194). 
La trayectoria de la productividad en américa latina desde etapa 1950 hasta la actualidad, en 
algunos países se evidenció que la productividad del 2005 fue inferior a 1950 en Brasil y 
Perú. Se muestra que deficiente desempeño en los servicios clásicos es causa primordial de 
la desaceleración de la mejora de la productividad (Ferreira y Silva, 2014, p.24). La 
percepción del personal y gerencia es un elemento decisivo para el incremento de la 
productividad en un sistema esbelto, a través del compromiso de disciplina y uso de técnicas 
lean para adoptar e implementar conceptos que con el paso del tiempo generan oportunidades 
de mejora (Dutta y Banerjee,2014, p.34). 
En 1950 al 2015 en el Perú el incremento economía se debe a las compañías dedicadas a la 
producción y exportación, conforme el BID, en este periodo de tiempo la productividad 
descendió en 0.3% (El Comercio,2017). La contribución de la industria pesquera en el país 
se refleja en el 95% provenientes de la pesca de la anchoveta, en el periodo de tiempo de 
enero hasta julio del 2017 la pesca se elevó en 82.85% influyendo en el aporte al PBI, 
trayendo consigo las exportaciones de harina de pescado. Las exportaciones pesqueras del 
país se ubican en el puesto número uno del ránking según el Anuario Estadístico en el 2015 
de la IFFO, encargándose de la producción del rango del 25 a 30% de producción a nivel 
mundial en harina y aceite de pescado. Según las estadísticas registradas en el 2012, el sector 







En el ámbito local, Chimbote es reconocida por las industrias pesqueras y la fabricación del 
acero, las empresas de este sector ofrecen la fabricación de conservas de pescado con la 
finalidad del consumo directo e indirecto. En la actualidad las organizaciones competitivas 
se evidencian, a través de nuevas metodologías y otras en pasos cortos; por ende, en el 
transcurso del tiempo han adoptado cambios en la realización de sus productos debido a los 
requerimientos de los usuarios finales de la cadena de valor con exigencias en la calidad, 
contribuyendo en la satisfacción de sus necesidades, en consecuencia la empresa se ve 
obligado a la creación de nuevas técnicas, metodologías para mantenerse en la competencia 
de mercado y tener a sus  clientes actuales satisfechos, dándose así el ingreso de nuevos 
usuarios brindando productos de calidad y competencia . 
La reciente compañía está en la búsqueda de mejorar en la producción la productividad, la 
propuesta de solución en los distintos procesos para generar un producto con requerimientos 
agregados en el cliente, implantando herramientas factibles con la finalidad de desarrollo 
competitivo para lograr la excelencia industrial en conjunto con la mejora continua. Los 
diferentes productos que la empresa elabora a base del recurso del pescado, se evidencia 
problemas, teniendo como escaso las nuevas estrategias para progreso de la organización. 
En relación a la empresa PanaFoods S.A.C., especializada en la elaboración y exportación 
de conserva de pescado de las diversas especies marítimas como: anchoveta, bonito, caballa, 
jurel entre otros cuenta con dos líneas de proceso que son crudo y cocido.  
Efectuando el estudio a la realidad del problema sobre la compañía se fija en la recepción de 
materia prima no cumple los requisitos organolépticos, además de sus altos índices de 
histamina, sin embargo esta materia prima es aceptada, lo que posteriormente trae consigo 
los despilfarros en porcentajes mínimos, a su vez se observa un mal desplazamiento de las 
cubetas de pescado antes de ser pesadas en las balanzas a causa del desorden y la 
aglomeración del personal en este punto cabe resaltar que los estibadores tienen una mala 
manipulación al laborar en planta por la cantidad de toneladas al ingresar en el día, ejecutan 
sus acciones de manera rápida, por el contrario se resbala la materia prima de los patos y se 
echa a perder en el suelo. Al separar los pescados buenos de los malos se tardan tiempo en 





Otro de los problemas es en la gestión de las guías remitentes, las demoras en la entrega al 
técnico de aseguramiento de la calidad por ende hay un desperdicio del tiempo para dar la 
autorización del desembarque de lo recepcionado. En el área de corte y eviscerado; lugar 
donde llega el pescado el cual el personal de corte y eviscerado tiene que proceder a hacer 
el corte longitudinal, se  analizan los malos cortes que le dan por falta de disciplina en 
ejecutar la tarea para proseguir con su destajo favoreciendo al que labora mas no a la 
empresa, otro punto es  la mala manipulación de pescado, en este caso no le sacan las vísceras 
como debe ser por escaso control en la producción, deficiencia de limpieza y disciplina al 
ejecutar sus labores los trabajadores. 
En el área de envasado se puede verificar la falta de pesos en las latas de entero de anchoveta 
y jurel; el primero con salsa de tomate mientras que el segundo en aceite vegetal a causa de 
piezas incompletas según los parámetros del usuario a trabajar, no todas las envasadoras 
ejecutan el pesado constantemente ya que es por destajo esto hace que les favorezca a ellas 
y perjudique la producción, a su vez se aprecia la merma de la materia prima, ya que esta se 
encuentra ya desmenuzada y no es factible para ingresar en las latas, otro punto importante 
en el área es el tema de los medallones; las señoras de envasado se ven obligadas a cortar y 
poder tener el peso cercano, ya que algunos son demasiados grandes y sobrepasa el peso 
estipulado.  
Luego las latas son conducidas a los cocinadores en donde el mayor problema que se 
encuentra son  las cucarachas a causa de  los residuos sólidos que se deben haber quedado 
en el encanastillado o también haberse caído, saliendo de los cocinadores los carros van 
directo al drenado en este proceso es fundamental la supervisión de los pesos con la función 
de cumplir los rangos establecidos; ya que en ciertos casos estos son pesados nuevamente 
como pedido del usuario para su supervisión con la finalidad de alcanzar el peso adecuado, 
teniendo que ser corregido en ciertos casos, luego en donde se le agrega las líneas de aceite 
la maquina está teniendo problemas  ya que el fluido no es constantemente, ascienden y 
descienden  por ello como medida de solución, en el acto se debe medir las líneas de aceite 






Luego en el exhausting, las latas de la conserva ingresan por un túnel de vapor, se desplaza 
dan en una mínima temperatura de 90o C, en este caso el caldero estaba careciendo de agua 
y a veces baja la temperatura, la finalidad del exhausting es la eliminación del aire existente 
dentro del envase, en consecuencia obtener un idóneo vacío para evitar posteriores defectos 
como la evidencia de latas hinchadas causa de la diferencia de presión en el momento que 
los productos son traslados a zonas de alturas. En la etapa de sellado el técnico en asegurar 
la calidad evalúa problemas como el desbarnizado, patinaje, ralladuras en su profundidad de 
cubetas causadas por el mandril que es una pieza importante en el sellado, las arrugas en el 
gancho de la tapa, ondulaciones en la lata, medidas fuera de los parámetros o rangos, por 
ello un defecto en esta etapa expone la inocuidad y estabilidad en el área de almacén. 
Después del sellado se prosigue al lavado mecánico de latas en una lavadora, a través del 
agua potable con temperaturas de (60 – 70 ºC) y con detergente, con el propósito de la 
eliminación de algún de rastro del líquido de gobierno en este lado el almacén de productos 
químicos es el encargado de dar su ayudin dado por el usuario para ejecutar la acción, en 
este tema hay demoras por ello se le provee de almacén para dar solución al problema. 
Algunas situaciones se evidencio paradas no programadas en la máquina selladora, 
ocasionando el tiempo de término de la producción no sea según lo planificado, 3 a 4 veces 
se visualiza fallas debido deficiente lubricación, también problemas en las rolas y mandriles 
partes esenciales de la máquina para permitir la hermeticidad del producto. 
Luego en el estibado, se acomodan las latas dentro de los carros que estos son llevados al 
esterilizado en este punto crítico se puede notar la presencia de los carros que están en 
desorden por falta de ayuda de los estibadores, los problemas que se dan en el esterilizado 
son la presión del vapor que se da a causa del caldero, en este caso se interactuó con el 
calderista y acoto que era porque se estaba careciendo de agua en el proceso productivo, el 
mal espigamiento es un problema que se debe a la presión de aire comprimido en el cual no 
hay suficiente presión ni tiempo en el ingreso del agua, también se pudo apreciar cortes de 
energía que generan retrasos y sobre todo da paso al reproceso del esterilizado, la 
sobrepresión, y problemas como falta de mantenimiento porque en el autoclave 9 hay fugas 





El almacén es el área donde evidencia el resultado de la producción realizada en planta, se 
observa latas de envase de tinapón con grasa en el proceso de empaque, limpieza 
ocasionando demora en este proceso y en etiquetado el drenado de las etiquetas, esto debe a 
la deficiente limpieza en la lavadora de latas porque escaso de cambio de agua, verificación  
de la temperatura, referente defectos de latas por la máquina selladora, se evidencia caídas, 
ondulaciones, patinajes producidos por el mal funcionamiento de las rolas y mandriles 
porque no se cuenta con un cronograma de mantenimiento autónomo para la máquina. 
Otras de las áreas que evidencian problemas es el almacén de productos terminados donde 
se visualizan abolladuras en las latas; esto se debe al inadecuado proceso que se realizó en 
alguna de las etapas del sistema productivo, una de ellas es la del estibado. De continuar esta 
situación se seguirá evidenciando desperdicios, transportes inadecuados, tiempo de espera 
en la producción por lo que la productividad se verá influenciada; por ende la empresa 
presentaría falta de competitividad en el mercado, entonces se hace necesario aplicar las 
herramientas de la fabricación esbelta en respuesta a la problemática planteada, para 
incrementar la productividad en PanaFoods S.A.C. y hacer de la productividad un elemento 
fundamental para que la empresa sea competitiva. 
Ante la problemática expuesta la filosofía esbelta es la solución que está enfocada en la 
investigación en minimizar el exceso del procedimiento a través de la aplicación de la 
metodología 5’s y los defectos (ver el anexo 25) mediante la utilización de la herramienta 
del mantenimiento autónomo en base a la limpieza, lubricación de la maquina selladora, Por 
ello se concluye que las áreas críticas serán plasmadas en el VSM. 
Los trabajos previos que fundamenta la ejecución de la investigación , se cita como 
antecedente a nivel nacional a Armas (2017), en su investigación “Aplicación de 
herramientas lean manufacturing en la línea de producción de pantalones para mejorar la 
productividad en el área de confección, en la empresa consorcio textil exportador SAC.”,  
identificó como objetivo general elevar la  productividad, el autor resalta los resultados 
logrados son el 23 % es la eficiencia inicial para luego pasar 28% de acuerdo a la nueva 
propuesta, referente a la indicador eficacia de 55% paso a 82%, se concluye la implantación 
de producción lean influye en la productividad en un incremento en  43% , teniendo la 
productividad inicial 0.13% a 23%, asimismo en el área de confección se mejoró en 19% en 




Asimismo, Príncipe (2018), en su estudio titulado “Aplicación de las herramientas de lean 
manufacturing para mejorar la productividad de la empresa inversiones Harod S.A.C”, el 
autor busca por medio herramientas de la producción ajustada elevar la productividad, se 
obtiene como resultado la implementación de 5s y TPM incrementó el rendimiento con 
respecto a la materia prima utilizada y mano por trabajador en 51%, 50% respectivamente. 
En conclusión, el 73% se logró mejorar en la auditoria a través de la 5s, respecto a la 
herramienta de TPM incremento 62%, reduciendo los tiempos muertos en reparación, 
evidenciándose un incremento 50%, la materia prima por piel antes de propuesta fue de 0.63 
cuero/mes y luego de su aplicación 0.95 cuero /mes. 
Flores (2017), en su estudio “Análisis y Propuesta de mejora de procesos aplicando mejora 
continua, técnica SMED y 5s, en una empresa de confecciones”, buscó como propósito 
esencial el uso de técnicas de la producción esbelta, concluye la producción de polos 
incrementa en 140 polos/mes, la realización de calibración de la maquina recta de la empresa 
se realiza en 8 minutos consiguiéndose una disminución en 46% y en esencial la 
participación del talento humano es vital para lograr la optimización de procesos. Betancurth 
(2013), tesis titulada “Modelo para la implementación de técnicas lean manufacturing en 
empresas editoriales”, permitió tiempos de entregas fiables y de disminución de costos, el 
investigador concluye que la técnica SMED incremento en 37% la disponibilidad de 1419 
min a 1947, la reducción de tiempo de operación general en 30% de 1773 minutos a 1064. 
Entre las investigaciones internacionales se cita a Palacios, Gibert y Bernabeu (2015) en su 
artículo científico titulado “Sistemas de gestión de la calidad: Lean manufacturing, kaizen, 
gestión de riesgo (UNE –ISO 31000) e ISO 9001”. Tuvo como propósito lograr el deleite 
del cliente mediante mejora de operaciones mediante el uso de normas estandarizadas en 
lograr la calidad de acuerdo a los modelos de gestión de calidad, se concluye las 
metodologías kaizen, manufactura esbelta en las PYMES permite la sobrevivir en el mercado 
de hoy. Gisbert (2015) en su investigación titulada “Lean manufacturing. Que es y que no 
es, errores en su aplicación y su interpretación más usuales”.  Tuvo como base la reducción 
de desperdicios en procesos productivos, respeto al trabajador, el autor concluye en el 
establecimiento de metas bajo adecuada interpretación con el fin de una consistente mejora 
de calidad y Productividad.  
Mbogo (2019), en su estudio titulado “Factors for effective implementation of lean 




esbeltas son decisivas para la eliminación de cualquier desperdicio, mejorando el valor 
empresarial y los indicadores de desarrollo de las industrias. Omogbai y Salonitis (2017) en 
su investigación titulada “The implementation of 5s lean tool using system dynamics 
approach”, deduce que la herramienta ágil 5s incrementa el rendimiento de un proceso al no 
ser una práctica de común de un sistema debido a la dinámica de la metodología basada en 
ordenar, establecer, limpieza, estandarizar y sostener. 
Marulanda, Gonzáles, León e Hincapié (2016), en su estudio “Caracterización de la 
implementación de herramientas de lean manufacturing”, su objetivo fue la aplicación la 
filosofía esbelta en nivel administrativo y productivo, deduciendo que en 100% se emplea 
las 5s se emplea en 100% y TPM en 80% y en un 20% la producción sincrónica. Gleeson, 
Couglan, Goodman, Newel y Hargaden (2019), en su investigación titulada “Improving 
manufacturing productivity by combining cognitive engineering and lean-six sigma 
methods”, se enfatiza la combinación de lean y six sigma para incrementar la productividad, 
estar comprometidos con la calidad.  
En relación a las teorías relacionadas al tema el estudio de análisis precisa a la filosofía 
esbelta y las herramientas que se utilizan para su desarrollo. Metodología de trabajo centrada 
en el personal, se define como el uso óptimo del proceso productivo, enfocándose en 
identificar y eliminar cualquier desperdicio, definido como aquellas operaciones que utilizan 
mayor recurso de lo necesario. Los despilfarros en el sistema son el periodo de demora, 
demasía de tiempo de procesamiento, defectos y sobreproducción (Hernández y Vizán, 
2013, p.10). El desarrollo de índices de rendimiento, mejora continua, la efectiva 
comunicación en el equipo de trabajo son componentes claves para la utilización de la 
filosofía ágil.  (Salonitis y Tsinopoulos,2016, p.191). 
La filosofía esbelta se define como modelo de gestión toma cuenta conjunta de herramientas 
basado en el valor agregado y personas, es necesario que las máquinas adecuadas y el diseño 
apropiado se elijan y planifiquen desde el principio, porque, de esta forma, van a poder ser 
integrados para fabricar productos de forma eficiente, sin excesos o mermas 
(Madariaga,2013, p. 9). El autor describe que es primordial el liderazgo del encargado de la 
gestión de la organización con la finalidad de tener una relación de confianza entre la 
compañía y el personal y esta filosofía no busca la destituir del trabajo a las personas, sino 




Se entiende como manufactura esbelta como el seguimiento de proceder en el progreso de 
optimizar y mejorar sus procesos eliminando despilfarros; creando el máximo valor posible 
con un menor consumo posible de recursos poniendo en práctica las habilidades y 
conocimientos de los empleados, reduciendo los desperdicios en los procesos existentes 
(Rajadell y Sánchez, 2010, p.6). La cultura de la filosofía ágil es una transformación en busca 
de un punto de vista en el procedimiento y no únicamente en los productos obtenidos para 
la satisfacción del cliente, que permitan motivación de la mejora continua de remover los 
desperdicios y búsqueda de crecimiento, para la sobrevivencia en este tiempo de 
competencias persiguiendo la perfección (p.20) 
La filosofía ajustada se basa en el elemento humano y la manera de trabajo como de razonar: 
Desempeñarse en la organización y constatar las cosas in situ, la formación de liderazgo con 
el propósito de asumir la metodología, crear una organización que asuma la mejora continua 
(Hernández y Vizán, 2013, p.19-20). La utilización del sistema ajustado en industrias indias, 
se han reconocido los elementos predominantes, los beneficios obtenidos después de su 
implementación y los obstáculos (Rakesh Kumar and Vikas Kumar, 2015, p.327). 
Se define despilfarros aquellas actividades que no generan valor, existen 7 tipos de 
despilfarros que se detallan a continuación: el primero se refiere a despilfarro por sobre 
producción; segundo el por el periodo de espera; tercero el sobre proceso; cuarto el derroche 
por el excesivo inventario; quinto por defecto: los errores de producción; sexto por 
transporte; y por último por movimientos. Asimismo, para desarrollar la manufactura esbelta 
basado en 3 etapas: análisis de situación actual utilizando el Value Stream Mapping para 
luego pasar a la búsqueda de mejora donde se aplican las técnicas de manufactura esbelta y 
terminando propuesta de mejora (Rajadell y Sánchez, 2011, p. 22). 
La manufactura esbelta es realizada en la práctica por técnicas que en el transcurso del 
tiempo han sido la implementación con éxito en los sectores y tamaños, la 5s metodología 
empleada para la mejora en la organización de trabajo gracias a adecuada organización, 
ordenación y limpieza en el área de trabajo, el SMED es un sistema basado en la reducción 
de tiempos de preparación, tercero estandarización filosofía busca la realización de 
instrucción escrita. La herramienta TPM centrada en el mantenimiento productivo total con 




Las estructuras de sistema productivo en función a los principios de la metodología ajustada 
conocida como casa Toyota adaptada, la metodología está representada por herramientas de 
diagnóstico, operativas y seguimiento o control. Con respecto a las primeras técnicas se 
menciona a value stream map; así mismo en función operativa está conformada por 4 
herramientas con éxito a nivel industrial, iniciando desde la 5s puntualizando la disciplina, 
orden y limpieza, para luego proseguir en la planificación rápida de las maquinas a través 
del SMED. Por otro lado, se resalta la aplicación de mantenimiento productivo total se 
enfoca de la mejora de procesos. La herramienta kaizen se encuentra entre las utilizadas y 
que permanecen en el tiempo (Sarria, Fonseca y Bocanegra, 2017, p. 56). 
Determinan que el value strem mapping es un método primordial para gestión eficiente 
basado en la visualización de la cadena de valor de una empresa para poder tener una visión 
en cuanto a la optimización de tiempos o esfuerzos en base a una planificación, en este caso 
se está aplicando una empresa de producción de plásticos, llegan a la conclusión de mejorar 
continuas a partir de actividades estratégica (Rohac y Januska ,2015, p. 521). Las industrias 
manufactureras afrontan cambios en el mercado, el VSM en la actualidad es utilizado para 
mejora de la productividad, este es un procedimiento de análisis y creación de flujo futuro 
para disminuir residuos (Lugert, Volker y Winkler,2018, p.702). 
La técnica VSM permite observar el nivel de procesos de sistema, une las herramientas de 
la manufactura ajustada, es importante la selección de la línea de productos examinada, está 
enfocada en el flujo de la producción, en relación a las operaciones que generan valor y no 
en el proceso del producto iniciando con la recepción de materia prima terminando con el 
usuario final, (Villaseñor, 2009, p.43). Madariaga, (2013) define que el valor agregado 
representa la espera del consumidor del sistema de producción y se clasifican niveles: Valor 
añadido son las actividades que se realizan en la fabricación según al cliente le aporta valor, 








Describe el efecto de las 5s con respecto a los elementos de la productividad, calidad, 
seguridad industrial en la producción de pequeñas y medianas compañías con el propósito 
de estimar si el método de 5s se usa como técnica competente de mejora en las empresas de 
fabricación la empresa (Hernández y Camargo, 2015, p.109).  Según Hernández y Vizán 
(2013) hace referencia que las cinco S se práctica mediante dos puntos importantes que son 
el seiton y seison en el lugar que se realiza el trabajo, conformado por un conjunto de cinco 
principios para crear áreas de trabajo productivo; con las iniciales japonés estos principios 
son clasificar, organizar, limpieza, estandarizar, disciplina (p.36) 
El primer principio es clasificar en el área de operación, es separar lo esencial que no se 
requiere a utilizar para conservar aquello que se necesita, en relación: esencia, función, 
seguridad y continuidad. El autor también resalta el principio seiton; aquí se dispone de 
forma ordenada las piezas clasificadas como requeridas para que sean encontradas con 
facilidad, tercer principio a seiso que está ligado con la verificación de las imperfecciones 
para luego ser eliminadas mediante la tarea de una debida inspección plasmada en la planta 
para los equipos (p.38- 39). A su vez comenta sobre el principio es seiketsu; en el cual va 
normalizar y mantener los anteriores puntos con el empleo de dirección de condiciones, 
señales y visualización. En este quinto principio se tiene a shitsuke en el cual toma como 
referencia a la disciplina en el personal (p. 40- 41). 
A su vez, la herramienta de kaizen es la palabra japonesa con significado de mejora, en las 
organizaciones del occidente recibió el termino de continua. En la actualidad está basado en 
la mejora continua, radica en la implementación de forma ordenada en conjunto de las 
personas que integran una organización, entonces se define como cadena de tareas a realizar 
por equipos de trabajo con el propósito de incrementar las mejoras en los sistemas 
productivos existentes, repercutiendo en beneficio de la productividad trayendo la 
rentabilidad de la empresa. Enfocado en la reducción de desperdicios, muras y muris, en la 
aplicación de eventos kaizen es donde surge la necesidad del uso de técnicas de manufactura 







Por lo general las empresas tarde de 2.5 a 3 años en implementar el TPM en su apogeo, sin 
embargo, busca la eficiencia de los equipos, mejorar la calidad y enfatiza el trabajo autónomo 
(Shen, 2015, p. 427). OEE es un indicador de rendimiento que permite competir en el 
mercado con la finalidad de evitar pérdidas, es decir, demuestra de cada parámetro que tiene 
un efecto en la reducción de la productividad (Ahire y Relkar, 2012, p. 3482). Se estima el 
resultado de la utilización del Tpm en las diversas empresas en el área metropolitana de 
Medellín a través del indicador OEE permitiendo la reducción del fracaso y aumento del 
rendimiento (Serna Arango,2012, p.166). 
La productividad se obtiene mediante procesos, efectuando así sus resultados dados en su 
sistema, se toma como base importante los recursos que se emplean esto hace referencia que 
acreciente en cifras altas de productividad (Gutiérrez, 2010, p.22) que se calcula por el 
cociente de resultados y medios, el cociente de resultados es factible porque permite 
determinar el valor de las unidades. Según Fleitman (2008) menciona que para la medición 
de la productividad es básico establecer el impacto a lograr, en relación a los términos de 
tiempo, calidad del producto y la cantidad. Por otra parte, hace mención para reducir los 
recursos utilizados, se debe mezclar diversos factores entre los más resaltantes son el talento 
humano, la materia prima, la organización del trabajo, maquinaria y equipos. (p.93). 
Gutiérrez (2010), una de las formas de medición de la productividad es relacionada con los 
índices de eficiencia y eficacia. La relación existente de los recursos utilizados y aquellos 
resultados logrados con el mismo, también se refiere lo  logrado de una misma meta con el 
uso de la menor cantidad de recursos o cuando se logra  más objetivos con igual o menor 
cantidad de recursos a esto se le conoce como eficiencia, la eficacia se entiende como el 
grado de cumplir de las metas perseguidas a través de un plan de actuación; de tal manera 
que la eficiencia optimice  los recursos reduciendo los excesos y la eficacia tiene que ver con 
los logros. Asimismo, se hace referencia que la productividad se basa en la mejora continua 








El personal y equipos de una empresa es integrada por la productividad, es una medición de 
capacidad, se mide según la producción obtenida y los medios utilizados en el sistema 
(López, 2013, p. 16). El termino eficacia en una organización se define como el rendimiento 
al lograr los objetivos trazados ella, en cambio la eficiencia en la relación de los resultados 
en este caso los productos en el sistema entre los medios para obtenerlos, permitiendo 
aumentar a través de herramientas o técnicas y la eficacia capacidad para la satisfacción a la 
necesidades internas o externas de la organización (Chiavenato,2009,80). 
La determinación de la eficiencia según la utilización de los recursos. La calidad, la 
productividad influye en la eficiencia y es necesario un ambiente de buenas condiciones, el 
compromiso de la alta gerencia e implementar nuevos métodos (Fernández, 2010, p.73). Los 
indicadores eficiencia y eficacia forman parte del desempeño de la productividad, una 
empresa es productiva al alcanzar sus objetivos (Chiavenato,2009, p.13). La reducción de 
residuos y el incremento de la eficiencia son objetivos claves de la manufactura esbelta, para 
la aplicación en el sistema, que tiene por reducir el tiempo de inactivo de una máquina, los 
desperdicios (Dutta y Banerjee, 2014, p.35). 
El problema de investigación que se formuló fue: ¿Cuál será efecto de la aplicación las 
herramientas de lean manufacturing en la productividad en la línea de crudo de la empresa 
PanaFoods S.A.C - 2019? 
En base al estudio actual, justificación teórica con el propósito de emplear la producción 
lean para comprender las operaciones en las distintas zonas en la planta y a su vez los 
beneficios de estas en las operaciones en la línea de crudo. De igual modo esta investigación 
en relación a las variables de estudio puede ayudar para posteriores investigaciones. 
Asimismo, se justifica de manera práctica porque existe la necesidad de incrementar la 
productividad en el interior de la compañía, gracias a utilización de las técnicas de la 
producción ágil permitiendo en la actualidad la eliminación o reducción de los despilfarros, 
que son cualquier tarea que no contribuye valor para el consumidor y sobre todo exceso de 







La aplicación de la filosofía esbelta en la línea de crudo, con el propósito del realizar la 
producción de pescado y mejorar la calidad de acuerdo con las exigencias cada usuario de la 
planta, por último socialmente se justifica debido a que permitirá identificar los elementos 
fundamentales para contribuir en un ambiente de trabajo satisfecho trayendo beneficios en 
la empresas, integrando a todos a este cambio cultural con la manufactura  esbelta sabiendo 
trabajadores son el factor esencial dentro de una empresa y el desarrollo de la competitividad 
para la empresa PanaFoods. SAC. 
Como hipótesis se planteó: La aplicación de herramientas de lean manufacturing mejorará 
la productividad en la línea de crudo en la empresa PANAFOODS S.A.C-2019. 
El reciente estudio tuvo como objetivo general aplicar las herramientas de lean 
manufacturing para mejorar la productividad en la línea de crudo en la empresa 
PANAFOODS S.A.C. Santa – 2019.  
En consecuencia, surgió los objetivos específicos descritos a continuación: Diagnosticar la 
situación actual en la línea de crudo en la empresa PANAFOODS S.A.C. Santa – 2019, 
determinar la productividad antes de la aplicación de las herramientas de lean manufacturing 
en la línea de crudo en la empresa PANAFOODS S.A.C. Santa – 2019, aplicar las 
herramientas de lean manufacturing en la línea crudo en la empresa PANAFOODS S.A.C. 
Santa – 2019, determinar la productividad después de la aplicación de las herramientas de 
lean manufacturing en la línea de crudo en la empresa PANAFOODS S.A.C. Santa – 2019, 

















2.1. Tipo y diseño de investigación 
El reciente proyecto de estudio fue Pre-experimental, puesto que permite tener control de la 
variable dependiente por medio de la utilización de herramientas de la producción esbelta 
para mejorar la productividad en un periodo con pre prueba y post prueba conforme está 
diseñado a continuación. 




 G: Línea de crudo de la empresa PanaFoods S.A.C. Santa, 2019 
 O1: Productividad antes de la aplicación de las herramientas de lean manufacturing. 
 X: Herramientas de Lean manufacturing 
 O2: Productividad después de la aplicación de las herramientas de lean manufacturing 
El tipo de investigación que se utilizara es aplicativo por medio de ella se busca aplicar 
conocimiento. 
2.2. Operacionalización de variables  
Variable Independiente: Herramientas de lean Manufcaturing. 










     PRE PRUEBA                                        POST PRUEBA  




Operacionalización de Variables 
Tabla 1: Variables, Operacionalización 
Variables Definición 
conceptual 














Es una filosofía de 
mejora continua que 




destacar todo tipo 
de desperdicios 















En función a la aplicación de 
herramientas de la manufactura esbelta 
se empleará la representación de estas 
por técnicas a emplear la primera en 
relación a diagnóstico, en donde utilizará 
el mapa de flujo de valor con la finalidad 
de construir el VSM actual a través de la 
identificación de actividades que 
agregan valor en el proceso, obteniendo 
una visión global de la compañía, 
segundo la herramientas operativas se 
inicia con la aplicación de 5s  donde está 
conformado por las etapas de clasificar, 
ordenar, limpiar, estandarizar, 
disciplina, la implementación del  
mantenimiento total productivo  y 
finalizando con el value stream map 
futuro de la empresa con el propósito de 
visualizar las mejoras. Por otra parte, la 
técnica de seguimiento se empleará el 
mapa de flujo de valor de futuro para 
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Value stream map future 
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tiene relación con 
los resultados que 
se logran en un 
sistema, se toma 
como base 
importante los 
recursos que se 
emplean esto hace 
que acreciente en 
cifras altas la 
productividad. Se 






La productividad se medirá a través de la 
eficiencia, eficacia y productividad, 
siendo la eficiencia el indicador de 
utilización de un recurso, el cual se 
medirá mediante la total de número de 
cajas y el total de kg de materia prima. 
Además, también se utilizará el 
indicador eficacia relacionado con la 
horas y las horas planificada, y la 
productividad se medirá con el número 
de cajas y las horas reales con la 
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2.3. Población, muestra y muestreo 
Según lo citado por (Fernández y Baptista, 2014, p.174) define que la población es el grupo 
de todos los casos que guardar concordancia con establecidas descripciones, esta que va ser 
estudiadas y se procura generalizar a los resultados. Por otra parte, para Bernal (2010, p.160) 
sostiene que la muestra es un segmento de la población a seleccionar, de esta se consigue 
información para el proceso de estudio; por ello se efectúa la medición y observación a las 
variables que conforman el objeto a estudiar. Valderrama define como subconjunto 
característico de la población a la muestra (2014, p.184). La delimitación de la población 
estudiada está conformada por las productividades de la empresa PanaFoods S.A.C, Santa -
2019.  
En el reciente estudio, la muestra fue la productividad de la línea de crudo de la empresa 
PanaFoods S.A.C, en un periodo de 3 meses de pre prueba y con 3 meses de post prueba. El 
muestreo es no probabilístico – por conveniencia. Los criterios de inclusión esta incluye las 
productividades de la línea de crudo en el periodo de 20 días por mes puesto de ahí se analizó 
a la empresa conforme a la data que se obtuvo. Los criterios de exclusión es cualquier factor 
















2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
Las técnicas que se utilizó fue la observación directa: está técnica se podrá observar al 
objeto de estudio. La entrevista es una técnica que permite conocer la utilidad de 
recoger conocimiento por medio de un dialogo profesional con una o varios 
individuos. A continuación, se presenta los instrumentos a emplear: Diagrama de flujo: 
el diagrama que describe los procesos con la finalidad de documentar, estudiar, 
planificar, mejorar, mejorar, estandarizar y comunicar procesos complejos a diagramas 
de forma clara y precisa de comprender. El diagrama de Ishikawa al utilizar este 
instrumento permite identificar las posibles causas de un problema, está basado en los 
términos de materia prima, medio ambiente, mano de obra, método, maquinaria y el 
formato para evaluar la productividad. 

















(ver anexo 24) 
 







Formato de evaluación 
de  5s (ver anexo 8) 
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(ver anexo 24) 
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Figura 1: Procedimiento  
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2.6.Métodos de análisis de datos 
Los instrumentos que se empleó en la Tabla 3, con propósito de analizar el conocimiento 
recolectado para refutar la hipótesis del estudio la cual será contrastar por medio de la prueba 
de hipótesis t- Student; por ende, todas las mediciones a realizar serán con nivel de 
significancia del 5% y una confiabilidad del 95%, permitiendo la describir su 
comportamiento. 
Tabla 3. Técnicas de procesamientos de datos según los objetivos específicos de Estudio  
 
Objetivos específicos  
 
         Técnica 
 




Diagnosticar la situación 
actual en la línea de crudo en la 
empresa PANAFOODS 





Data histórica (Tabla 
4) 
Matriz de Correlación  
(ver tabla 7) 
Diagrama de 
Ishikawa (ver figura 
4) 
 
Estado actual de la empresa. 
Análisis 
descriptivos 
Diagrama de análisis 
de proceso DOP (ver 
Figura 3) 
Detalle de las operaciones de 
la línea de crudo. 
Determinar la productividad 
antes de la aplicación de las 
herramientas de lean 
manufacturing en la línea de 
crudo en la empresa 










                   
Formato de medición 
de índices de la 
productividad inicial 
(ver anexo 4 y 5) 
                    
Índice de productividad 
inicial de producción de la 













Formato de control 
de proceso VSM para 












Lista de cotejo de 
tarjeta Rojas 




Fuentes: Referencias bibliográficos físicos y virtuales, 2019.
 
Aplicar las herramientas de 
lean manufacturing en la línea 
crudo en la empresa 
PANAFOODS S.A.C. Santa – 
2019 
 





Herramientas de lean 
manufacturing Análisis de datos Lista de cotejo 
limpieza y 
desinfección  (ver 
anexo 12) 
Análisis de datos Gráfica de evaluación 
de 5s (ver figura 7) 
Recolección de 
datos 
Formato de Registro 
de mantenimiento 
 (ver anexo 15) 
 
Determinar la productividad 
después de la aplicación de las 
herramientas de lean 
manufacturing en la línea de 
crudo en la empresa 
PANAFOODS S.A.C. Santa – 
2019 
  
Análisis de datos  
 
Formato de medición 
de índices de la  
productividad final 
(ver anexo 20 y 22) 
 
Índice de eficiencia  
Índice de eficacia  
 
Comparar las productividades 
en la línea de crudo en la 
empresa PANAFOODS 





= 𝑒𝑓2 − 𝑒𝑓1 
 
∆𝑒𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 
= (𝑒𝑓𝑖𝑐2 − 𝑒𝑓𝑖𝑐1) 
Evaluación mejora o 





2.7.Aspectos éticos  
El reciente estudio se realizó respetando las fuentes de las auditorías correspondientes, 
con el compromiso de principios éticos y la veracidad de la información prevaleciendo 
los derechos de la privacidad de los autores. Los autores respecto a la investigación se 
comprometen a la obtención de información veraz y precisa en la línea de objeto de 
estudio, también la discreción de las personas involucradas en el estudio, con el único 

































3.1. Diagnóstico situacional de la línea de crudo en la compañía pesquera. 
Para el diagnostico situacional el jefe de planta permitió conocer la información de la data 
de proceso del primer trimestre del presente año (ver Anexo 1) y  la producción de la línea 
de crudo mediante un diagrama de operaciones (Figura 3) , permitiendo la obtención de 
la productividad desde Enero a Marzo, que están plasmado en la Tabla 4 y la Figura 2 
donde se visualizan la tendencia actual, como ha ido descendiendo, se identificó que el 
problema central es la baja productividad debido a que existían paradas de la máquina 
selladora por defectos en los envases y exceso de procesamiento. 
Tabla 4. Productividad Trimestral (Enero- Marzo)  
 Productividad (cajas/horas) 
Días Enero Febrero Marzo 
1 138.57 124.01 101.34 
2 137.84 122.71 113.56 
3 123.41 121.19 114.96 
4 130.54 130.62 118.70 
5 124.79 116.84 110.28 
6 130.94 128.21 122.79 
7 115.93 108.26 103.26 
8 136.68 123.39 135.45 
9 122.99 131.54 114.06 
10 123.11 121.98 120.69 
11 132.44 121.65 118.69 
12 125.96 126.66 114.71 
13 117.21 105.17 120.99 
14 112.84 123.25 109.49 
15 118.23 118.22 129.60 
16 112.39 110.90 104.74 
17 124.45 122.05 119.99 
18 122.12 122.13 124.04 
19 124.82 120.84 120.47 
20 122.37 118.58 113.78 
Total  124.48 120.58 116.10 
Fuente: Anexo 1 
En  la Tabla  4 se muestra que la productividad  del mes de enero, febrero y marzo fue de 
124.48 cajas/horas, 120.58 cajas/horas y 116,10 cajas  por hora   donde se visualizan que 





Figura 2. Productividad Trimestral  
 Fuente: Tabla 4  
En la  Figura 2 se muestra  la tendencia de la productividad diaria  por  periodo de 20 días con una   producción de 19 Tn donde el  mes de enero  
fue  el mes  con mayor  producción a  comparación de los  meses analizados ,  conforme se visualiza  que el mes de Febrero ha comenzado a decaer   
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO 
Aprobado por: José Raul Gutierrez 
Actual
Diagrama hecho por :Espinoza Huamani, Gem Josselyn
Producto:Conserva de entero de anchoveta en aceite vegetal
Departamento :Producción 
Empresa: PanaFoods S.A.C Página: 1/2
Fecha: 07/05/2019
Método de Trabajo:
Aceite y sal Anchoveta (19 Ton) 
1 
Recepcionar e 
inspeccionar la MP 
1 Cortar y eviscerar HGT. 




Pre cocción  
4 Drenado 
6 
5 Exhausting  








de envases   
Preparación del 
























 Figura 3. Diagrama de operaciones 






Lavar de latas 
8 Estibar en carros  
5 Esterilizar/enfriar  
Limpiar y empacar 
9 






De acuerdo con los resultados obtenidos del según el Anexo 2, permitió efectuar la matriz de correlación, a través de valoraciones de las causas 
que generaron un efecto en la productividad, cuales se midió con los valores de relevancia que son: 0 “no tiene relación” y 1 “tiene relación”, 
conforme lo describe la Tabla 5. 
Tabla 5.Matriz de correlación de las causas que repercute en el indicador de la productividad 
  Matriz de Correlación   
Causas  Ca.1 Ca.2 Ca.3 Ca.4 Ca.5 Ca.6 Ca.7 Ca.8 Ca.9 Ca.10 Ca.11 Ca.12 Ca.13 Frecuencias 
Aptitud del personal  Ca.1   1 1 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 4 
Falta de capacitación Ca.2 0   1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 4 
Deficiente manipulación de estibado Ca.3 1 1   1 1 0 0 0 0 1 0 0 1 6 
Falta de supervisión (pesos) Ca.4 0 1 1   0 1 0 1 1 1 0 1 1 8 
Método inadecuado de trabajo Ca.5 1 1 1 1   1 1 1 1 1 1 1 0 11 
Falta de balanzas electrónicas Ca.6 0 0 0 1 0   0 0 0 0 0 0 1 2 
Falla de máquina  Ca.7 0 1 0 0 0 0   1 0 0 1 0 0 3 
Reparaciones no programadas  Ca.8 0 1 0 1 0 1 1   0 1 1 0 0 6 
Tamaño de la MP. Ca.9 0 0 0 1 0 0 0 0   0 0 0 1 2 
Personal estable deficiente Ca.10 0 0 1 0 1 0 0 0 0   0 0 0 2 
Falta de mantenimiento Ca.11 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0   0 0 2 
Poca calibración de balanzas Ca.12 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0   0 1 
Deficiente instrumentos para medir Ca.13 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0   1 
               52 
Fuente: Anexo 2 
Las valoraciones de las causas que se detalla en la tabla 7, ha determinado las frecuencias correspondientes de cada uno de las causas, se elaboró 




Tabla 6. Relación de criticidad de las causas que influyen en la productividad. 







Ca.5 11 11 21% 21% 80 
Ca.4 8 19 15% 37% 80 
Ca.3 6 25 12% 48% 80 
Ca.8 6 31 12% 60% 80 
Ca.1 4 35 8% 67% 80 
Ca.2 4 39 8% 75% 80 
Ca.7 3 42 6% 81% 80 
Ca.6 2 44 4% 85% 80 
Ca.9 2 46 4% 88% 80 
Ca.10 2 48 4% 92% 80 
Ca.11 2 50 4% 96% 80 
Ca.12 1 51 2% 98% 80 
Ca.13 1 52 2% 100% 80 
  52  
Fuente: Tabla 5 
 
Figura 4: Curva cerrada  de las causas que influyen en la productividad 
Fuente: Tabla 6 
Se muestra las causas que el 75% en la Figura 3 representan las causas triviales que 
generan un efecto en la productividad como: método inadecuado de trabajo, falta de 
supervisión (pesos), deficiente manipulación de estibado, reparaciones no programadas, 
aptitud del personal. Una vez identificadas las causas más resaltantes, pasamos a 
centrarnos en “M” método; por lo tanto, surge la búsqueda de la utilización de las 
herramientas de filosofía esbelta como: VSM, 5’s, MTP que permita incrementar la 
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A fin de conocer cuáles son las causas donde se utilizó las diferentes herramientas de la filosofía ágil, se procedió a efectuar un diagrama Ishikwa. 
 
Figura 5. Diagrama de Ishikawa en la baja productividad en la línea de crudo. 
Fuente: Figura   3 
Las etapas donde se enfatizó las causas de la baja productividad fueron corte y eviscerado, envasado y sellado, por la frecuencia de defectos 
ocurridos en el envase por las constantes paradas no programadas en máquina selladora por caídas de cierre, desbarnizado, fallas de rolas y 
mandriles, lubricaciones y desorden en las áreas. 
Falta de instrumentos para medir 
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3.2. Productividad actual de la línea de crudo de la compañía pesquera antes del empleo 
de técnicas de filosofía ajustada. 
Para determinar la eficiencia se utilizó el formato de la empresa (Anexo 3), se registró el 
reporte de lance por cajas de conserva por día en un periodo de tres meses donde se 
produció entero de anchoveta en aceite vegetal en envases de tinapón, los tiempos se 
tomaron (ver el Anexo 4) desde las etapas más críticas de la línea según lo expuesto en el 
diagnóstico situacional. 
Para la eficiencia actual de la materia prima (cajas/ toneladas) en la presente 
investigación se recopilaron datos de los días de producción en la línea de crudo Tabla 7, 
en los que se trabajó con 19 toneladas de materia prima (Ver anexo 4) para poder discernir 
la eficiencia en la línea de crudo siendo los meses factibles para nuestra investigación los 
siguientes meses Abril, Mayo y Junio. 
Tabla 7. Eficiencia de la materia prima en la línea de crudo (cajas/toneladas) 
Meses 




























01 al 07  8914.32 133481.00 66.78 01 al 07  8633.47 131907 65.45 02 al 08 8644.56 133947 64.54 
08 al 14  8827.37 132330.00 66.71 08 al 14  8827.37 132330 66.71 09 al 15 8696.25 133143 65.32 
15 al 21  8693.55 132484.00 65.62 15 al 21  8693.55 132756 65.49 16 al 22 8643.90 132312 65.33 
22 al 27  7426.88 112959.00 65.75 22 al 27  7406.09 113776 65.09 23 al 29  8819.57 132699 66.46 
Eficiencia -Abril Eficiencia -Mayo Eficiencia -Junio 
66.23 65.71 65.41 
Cajas/Tn Cajas/Tn Cajas/Tn 
 Fuente: Anexo 4  
 
La Tabla 7 muestra que el mes de junio, fue el menor teniendo un total de 65.41 
cajas/toneladas, considerándose de ingreso de materia prima en su primera semana fue 
133947 kg el más alto de los tres meses analizados no obstante se reportó como resultado 
de productos terminado en el lance final de 8644.56 cajas en ese mes. Esto se ocasionó 
por la falta de mantenimiento en la máquina selladora, falta de seguimiento a las tuberías 
en el cocinador, revisiones al ingreso de la máquina, como tal es el caso de latas abolladas 
sin recuperación y a su vez la mala manipulación al momento de estibarlas antes de ser 




Tabla 8. Resumen de la eficiencia en (cjs/ton) 
Eficiencia  
Meses 
Total de números de 
cajas  
Total de kg de 
materia prima Eficiencia Cjs/Tn 
Abril 33862.12 511254 66.23 
Mayo  33560.48 510769 65.71 
Junio 34804.28 532101 65.41 
Fuente: Tabla 7 
Se visualizó que en el mes de Abril, se obtuvo la eficiencia más alta de 66.23 
cajas/toneladas, considerándose que el ingreso de materia prima fue de 511254 kg; siendo 
este un alto ingreso a comparación al mes de Mayo, lo cual se evidencio reportado como 
de lance final 33862.12 cajas en ese mes. Esto debido a la falta de mantenimiento en la 
máquina selladora, problemas en las adaptaciones de los mandriles y rolas, problemas de 
caídas lo que ocasionó generación de merma, falta de ensamblaje de un resorte por no 
















Para la eficacia actual del tiempo de producción (%) en la Tabla 9 se calculó el porcentaje de eficacia en horas de producción en la línea de crudo, 
para eso se registró la producción real en horas y la producción planificada también en horas. 
Tabla 9. Eficacia en el tiempo de producción de horas (%) 
Meses 

















01 al 07 de Abril 68.28 80.75 85% 01 al 07 de Mayo 69.98 80.60 87% 02 al 08 de Junio 72.94 82.80 88% 
08 al 14 de Abril 67.76 80.78 84% 08 al 14 de Mayo  68.26 78.25 87% 09 al 15 de Junio 71.15 79.85 89% 
15 al 21 de Abril 66.09 79.84 83% 15 al 21 de Mayo 65.22 75.50 86% 16 al 22 de Junio 69.20 78.75 88% 
22 al 27 de abril 56.31 66.70 84% 22 al 27 de Mayo 57.70 70.01 82% 23 al 29 de Junio 67.65 78.27 86% 
Eficacia  -Abril Eficacia -Mayo Eficacia -Junio 
84% 86% 88% 
 
Fuente: Anexo 5   
En la Tabla 9 se puede observar que en el mes de Abril fue el menor porcentaje de eficiencia teniendo 84% debido a que en su tercera semana la 
eficacia tuvó 83 % con 66.09 horas reales teniendo un 79.84 de horas planificados ocasionado por las paradas, por desórdenes en el almacén de 
insumos, almacén de envases, desorden en las paneras para uso de carga en los dinos, entre otros. La cuarta semana de Mayo tuvo la menor 
eficiencia en un 6% a comparación de la segunda semana de Junio. 
Como se puede apreciar en el mes de Junio el porcentaje de producción en horas fue de 88% siendo el mayor, dado que se dio a notar en   la 




Tabla 10. Resumen de la eficacia (%) 
Meses Horas reales  Horas planificadas Eficacia (%) 
Abril 258.44 308.07 84% 
Mayo 261.16 304.36 86% 
Junio 280.94 319.67 88% 
Fuente: Anexo 5 
Para la productividad actual la producción en la Tabla 10 se calculó cajas/hora en la 
línea de crudo, para eso se registró la producción real en cajas y el número de horas reales. 
Tabla 11. Productividad (Nro. De cajas/horas reales) 
Meses 

















01 al 07  8914.32 68 130.56 02 al 08  8633.47 69.98 123.37 01 al 07 8624.13 73.05 118.06 
08 al 14 8827.37 68 130.27 09 al 15  8645.00 68.26 126.65 08 al 14  8674.16 71.29 121.67 
15 al 21 8693.55 66 131.54 16 al 22  8837.56 65.22 135.50 15 al 21  8647.71 69.70 124.07 
22 al 28  8693.94 66 130.78 23 al 29  8661.20 67.555 128.21 22 al 28  8828.55 67.75 130.31 
 Productividad Total- Junio  Productividad Total- Mayo  Productividad Total- Junio 
130.79 128.43 123.53 
Cajas/Tn Cajas/Tn Cajas/Tn 
 
Fuente: Anexo 5 
En la Tabla 11 se puede visualizó que el mes de junio fue el menor productivo teniendo 
un total de 123.53 cajas/hora, considerándose que la tercera semana tuvo de Mayo tuvo  
alta productividad con un número de cajas producidas fue 8837.56 siendo el más alto de 
los tres meses analizados no obstante se reportó como resultado de horas reales trabajadas 
de 67.56 en ese mes y la primera semana de junio fue la menor teniendo un 118.06 
cajas/horas de productividad. Esto se ocasionó por la falta de mantenimiento en 
lubricación y limpieza a la selladora 69P, deficiente método de manipular al estibarlas 
para luego ser ingresadas a las autoclaves. 
Tabla 12. Resumen de Productividad 
MESES  Producción(cajas) Horas Reales Productividad (cajas/hr) 
Abril 35129.18 269 130.78 
Mayo 34777.23 271.015 128.32 
Junio 34774.55 282 123.41 








Como se puede observar en el mes de Abril, tuvo la mayor productividad de 130.78 
cajas/hora y junio con el menor de 123.41 cajas/hr., considerándose que la producción 
realizada fue de 35129.18 cajas; siendo este un alto ingreso a comparación al mes de 
Mayo, lo cual se evidenció reportado las horas trabajadas fue 269 en ese mes. Esto debido 
a la falta de mantenimiento en la máquina selladora, problemas en las adaptaciones de los 
mandriles y rolas. 
3.3. Aplicación de las técnicas de la manufactura esbelta en la línea de crudo. 
Se procedió a la selección de la familia de productos a estudiar, en este caso la data es la 









Figura 6. Producción en cajas de producción de la empresa. 
Fuente: Anexo 6  
La empresa cuenta con dos productos de mayor demanda en la producción según se 
muestra en la Figura 5 siendo estas: GSENO - envase de tinapón y GSFJO – ½ lb tuna 
que representan un 70.32%. Para establecer las familias de productos, se ejecutó un 
análisis de procesos, de los cuales se identificó dos (2) familias por mostrar semejanza de 
operaciones como se detalla en el Anexo 7. La etapa de diagnóstico muestra los procesos 
identificados en la línea de crudo del producto entero de anchoveta en aceite vegetal de 
acuerdo al diagrama de análisis de, son 7: recepción de materia prima, corte y eviscerado, 



























Después de la identificación de los procesos, fue esencial añadir los flujos de información con el propósito de hallar actividades que añaden valor 













Orden de 2 a 3 días 











Fuente: Tabla 14 
Figura 7. Trazado del mapa de cadena de valor 
CONTROL DE PROCESO 
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En el VSM se puede visualizar las operaciones que toman mayor tiempo de ciclo en la 
linea que son:  corte y eviscerado 2.42 seg/kg, envasado 3.9 seg. /kg y el sellado con 4.13 
seg/kg, en consecuencia, se decidió la aplicación de las herramientas de la producción 
lean. La situación actual de la línea de crudo y sus diversas áreas como recepción de 
materia prima, corte y eviscerado, envasado, cocinado, drenado, sellado, esterilizado. Se 
aprecia productos e insumos sin un rótulo, dinos sucios o degastados, la ubicación de 
canaletas incorrectas entre otros. Para ello, la auditoria de 5s permitió visualizar el 
cumplimiento en cada etapa de la metodología. 
Tabla 13. Resumen antes de la aplicación de la 5s. 
5s Porcentajes Puntos 
Selección 48% 13 
Orden 57% 12 
Limpieza 37% 10 
Estandarización 61% 11 
Disciplina 67% 10 
General 52% 56 
Fuente: Anexo 8 
 
Figura 8. Evaluación situacional de la metodología de la 5s en la línea de crudo.  
Fuente: Tabla 14 
Se muestra el resumen respecto a la auditoria inicial de las 5s, teniendo un porcentaje 
general del 52%, su representación está por debajo del 70% que es el indicador de una 
evaluación buena, las etapas que resultaron con menor puntaje son selección y limpiezas 
con un 37% para ambos. En efecto tenemos un 48% de oportunidades de mejora a nivel 

















La propuesta de la metodología de la 5s en los procesos de la línea de crudo de la empresa 
pesquera, se tomó en cuenta al personal de planta y administrativo por ello se presenta el 
detalle del cargo que conforman el equipo de la manufactura esbelta. 
Tabla 14. Lista de personal administrativo y operativo. 
PANAFOODS S.A.C 
  Registro de Cargo  
Cargos Cantidad 
Gerente General 1 
Jefe de Planta  1 
Jefe de Aseguramiento de la Calidad  1 
Coordinador A.C 1 
Coordiandores HACCP  2 
Técnicos de Aseguramiento de la Calidad  5 
Personal Administrativo 7 
Total  18 
Fuente: Propia de la empresa 
La utilización de la 5s está conformada por el personal de administrativo y operativo 
haciendo un total de 18 personas que han conformado el equipo de 5s. La gerencia general 
emprendió sensibilización, con el apoyo del representante de la empresa. Por lo tanto, se 
ejecutó una capacitación a través de diapositivas con el propósito que la de la 
retroalimentación del conocimiento sobre el tema y que es un compromiso de todos los 
integrantes. Teniendo una programación de 45 minutos. Como constancia de la 
participación del personal se presenta el acta de asistencia a la charla según el Anexo 9. 
Se formó un comité para la aplicación de 5s está estructurado de la por el líder esencial a 
cargo del Gerente General, líder de área del cumplimiento de las 5s al Ing. Emilio Espino 
Ramos, Ing. José Raúl Gutiérrez que es Jefe del Aseguramiento de la Calidad como 
coordinador y sus respectivos técnicos a su cargo como apoyo. Se realizó en función al 
comité ya establecido 2 charlas de 20 minutos, se aprovechó los días que tiene poca 
producción, la capacitación consta de 2 etapas: la primera de metodología y la segunda 









Como etapa de la metodología 5s el líder encargado delego al coordinador y sus técnicos 
de apoyo la función de la realización de la auditoria inicial. En fase es fundamental la 
utilización de la tarjeta rojas para clasificación del objeto necesario de los innecesarios, 
se seleccionó un área piloto, en este caso fue la línea de crudo con el propósito que se 
trabaje con orden y limpieza. Se identificó un dino con degaste, las canastillas de acero 
inoxidable en el área de envasado, 2 balanzas con falta de calibración, evidencia de 
utensilios de corte en el área de envasado, racks con falta de desinfección, pisos y paredes 
de las diferentes áreas como muestra el Anexo 10. 
Luego se procedió a ordenar según la función de cada objeto seleccionado para mantener 
un área de trabajo ordenado, para ello se procedió a realizar un listado de tarjetas rojas 
según el Anexo 11. La empresa pertenece al sector pesquero, requiere de un producto en 
óptimas condiciones de calidad destinado para Qali warma, por eso es necesario la 
limpieza en la producción de entero de anchoveta en aceite vegetal, la responsabilidad 
recae en cada técnico del aseguramiento de la calidad con el propósito de mantener el 
sitio de trabajo en orden y mejora. Asimismo, se verificó la limpieza y desinfección de la 
línea de crudo como lo muestra el Anexo 12. 
Una vez aplicado las 3s en la línea se procedió a la fase estandarización con la finalidad  
de mantener el grado de cumplimiento y ejecutar procedimientos de forma regular. Para 
la etapa de disciplina, se convirtió el hábito la utilización de métodos establecidos, a fin 
de mantener las 4s iniciales formando un método de trabajo con adecuados estándares. 
Se evaluó a través de auditorías en la línea después de la mejora de la metodología, dicha 
evaluación se califica a cada ítem del 0 al 4 donde se conoció el funcionamiento. 
Tabla 15. Resumen después de la aplicación de la 5s. 
5s Porcentajes Puntos 
Selección 65% 73 
Orden 70% 13 
Limpieza 75% 14 
Estandarización 80% 15 
Disciplina 75% 16 








Figura 9. Evaluación situacional de la metodología en la línea de crudo  
Fuente: Tabla 16. 
Luego de la aplicación de las 5s en la línea de crudo los resultados obtenidos fue 68 % de 
forma global, tuvo una mejora de en un 14%. Se obtuvo un puntaje de porcentaje de 65% 
en clasificación, 70% orden, 75% limpieza, 80% estandarización y disciplina con puntaje 
75%. En efecto se ha obtenido una buena calificación. Con el resultado se puede reflejar 
que existen un 27% de oportunidades de mejora. 
La utilización de la metodología de la 5s fue la base para dar inicio al mantenimiento 
productivo total para ello se calculó el MTFB y MTTR de la máquina selladora la cual 
presenta frecuentes paradas como lo describe la Tabla 
Tabla 16. Resumen del indicador MTFB y MTTR de la máquina selladora 
Selladora 69P 
Mayo Junio 
S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 
Tiempo de funcionamiento (min) 2826 2739.6 2660.4 2262.6 2994 2922.6 2898 2905.2 
Tiempo de inactividad (min) 394 389 380 386 387 380 365 383 
Número de paradas (fallas) 25 22 26 24 20 22 21 18 
MTBF (min/falla) 128.80 142.21 116.94 110.36 169.05 150.12 155.38 182.68 
MTTR(min/falla) 15.76 17.68 14.62 16.08 19.35 17.27 17.38 21.28 
Fuente: Data de la empresa 2019. 
De Tabla 16 se deduce que el tiempo medio de buen funcionamiento entre las paradas no 
programada en la primera semana del mes de Mayo fue de 128.80 min/fallas y en la última 
semana de Junio 182.68 min/falla en cambio el indicador el tiempo promedio que se tiene 

















paradas no programadas de la máquina selladora por sobrecargas de productos, rolas 
demasiadas flojas y la evidencia de mandriles deteriorados. 
Se definió a la máquina selladora para realización del evento kaizen del TPM, se creó el 
equipo encargado para la implantación del mantenimiento autónomo, conformado por el 
técnico encargado del área de sellado que es Rubén Piscocha, seguido del operador de la 
cerradora 29 P con 4 cabezales Agustin Caceres y su respectivo ayudante Ángel Mejía 
bajo la dirección del Jefe del Aseguramiento de la Calidad y Jefe de producción, Jefe de 
mantenimiento, ayudante se realizó una campaña de difusión del mantenimiento 
autónomo con los temas de  neumático y mecánica básica, lubricación de máquinas  los 
días 10 y 12 de junio ver el Anexo 14. 
El primer paso ejecutó la limpieza a la máquina selladora y a su área de trabajo, es una 
cerradora de automática, que emplea el método de doble cierre, esta operación se realiza 
con un operador capacitado, para ello se visualizó en la producción el examen mecánico 
de cierre por cabezal no se debe ser menor a 4 horas y el examen visual de cierre debe ser 
5 latas por cabezal no debe exceder los 30 minutos. La finalidad de la limpieza es la 
detectar oportunidades, condiciones inseguras, falta de lubricantes para ello se empleó 
tarjetas de oportunidades que se ejecutan en una semana. Seguido se procedió a 
implementar el mantenimiento autónomo de la cerradora, por ello fue básico la aplicación 
de la mejora de la 5s. En realizó un registro que el operador de la máquina lleno y firmó 
a diario cuando ejecutó sus actividades al inicio, durante y después de la producción, este 
registro está basado en lubricación, limpieza del equipo, revisión de sus parámetros y 
ajuste menores. El cumplimiento del formato antes y después de la aplicación es 76.67%, 













Se creó un instructivo para que se realice las actividades de mantenimiento a la máquina, 
siguiendo las instrucciones con el propósito del saber al detalle el registro autónomo. 
 





Revisar el nivel de lubricación de los 
madriles 
Mantenimiento de las rolas 
Falta de lubricación de los cojinetes 
Identificar ruidos anormales  
  Mantener limpia del área en general  
Lubricar puntos diarios  






Nota y/ o precausiones:                                      
Siempre usar los equipos y herramientas 
de seguridad para la labor. 
 
 
Figura 10. Instructivo de mantenimiento autónomo a la selladora 69P 
Fuente: Anexo 15 
Luego de establecer el mantenimiento autónomo que representa el corazón del MPT en 
la empresa, se elaboró un programa de mantenimiento preventivo, en esta primera fase se 
diagnosticó el nivel de riesgos de fallas de la máquina la selladora y el cocinador continuo 
que se emplean en la línea de crudo según se muestra en cada Ficha técnica Anexo 16 
donde se identificó el código, marca y serie. Conforme el Lista de cotejo Anexo 17 se 
identificó cuáles son las partes de la máquina que son propensas a sufrir fallas, este 
formato constó de la aceptación de opciones del cumple y no cumple con el propósito del 
análisis de paradas repentinas, tiempos entre otros. Luego de haber ejecutado la lista de 
cortejo de los equipos utilizados en la línea de crudo, el resultado final en % respecto 
según el equipo. Los equipos vitales y críticos que evidenciaron mayor número de fallas, 
se encuentra la máquina selladora 64% y el cocinador con 21%. 
Tabla 17.  Resumen % de la Lista de cotejo de las máquinas de la línea de conserva 










6 3 35% 21% 
29% 
Caldero  8 2 47% 14% 32% 
Selladora 3 9 18% 64% 39% 
Total 17 14 100% 100% 100% 
Fuente: Anexo17 
Después de ello se aplicó el análisis modal de fallas, efecto y criticidad en los equipos de 
acuerdo a la Tabla 17 utilizados en la línea de crudo, gracias al calculó del número de 
prioridad de riesgo según la fórmula: RPN = Sev*Ocu*Det con la finalidad se identificar 
las fallas con principal riesgo. En la máquina selladora el FMECA se realizó Anexo 18 
se identificó las fallas respecto a las rolas de primera y segunda operación, mandril, plato 







Tabla 18. FMECA de la máquina selladora. 
Fuente: Anexo 18 
En la Tabla 18 se visualizó el resultado que la mayor falla se da en la excesiva carga de 
productos representado por un 21% con un valor de RPN de 18.09 y el minimo fue 3% 
con 2.56 de RPN haciendo referencia a la deficiente alineación en las rolas en la primera 
operación y el mal montaje en el motor específicamente en sus partes. 
Por ello, es necesario la continuación de un cronograma de aplicación de mantenimiento 
diario, semana y anual como se muestra el Anexo 19. 
 La mejora de las herramientas de manufactura ajustada que se realizó ha permitido la 
reducción del tiempo de paradas como se evidencia en la Tabla 19. 
Tabla 19. Resumen del indicador MTFB y MTTR de la máquina selladora mejorada 
Selladora (después) 
Septiembre Octubre 
S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 
Tiempo de funcionamiento (min) 2922.6 3225 3001.8 2920.8 2922.6 3225 3001.8 2920.8 
Tiempo de inactividad (min) 323 316 293 305 313 316 293 305 
Número de paradas (fallas) 15 12 14 11 12 11 10 12 
MTBF (min/falla) 216.37 295.08 235.34 293.25 269.63 321.91 329.48 268.82 
MTTR(min/falla) 21.53 26.33 20.93 27.73 26.08 28.73 29.30 25.42 
Fuente: Data de la empresa 2019. 
De Tabla 19 se deduce que el tiempo medio de buen funcionamiento entre las paradas no 
programada en la primera semana del mes de Septiembre fue de 216.37 min/fallas y en la 
última semana de Octubre 268.82 min/falla en cambio el indicador el tiempo promedio 
que se tiene para reparar una falla fue 21.53 min/fallas y 25.42 min/fallas, evidenciándose 
una mejora de 86.14 min en MTFB y 4.14 min en MTTR debido disminución de fallas y 
mantenimiento aplicado de manera diaria a la máquina. 
También se calculó el OEE de la empresa como se describe en la Tabla 21 resumen. 
FO SF MA IC OR OC Sev Ocu. Det Valor de RPN
Mal sellado de latas 2 3 3 3 2 3 2.11 2 2 8.44 10%
Sobrecarga de producto 2 3 2 2 3 3 2.01 3 3 18.09 21%
Perfil de raura con degaste 3 3 1 0 2 1 0.96 1 3 2.88 3%
Rolas flojas 2 2 0 2 2 2 1.44 3 3 12.96 15%
Madril desgatado 3 2 1 2 2 3 1.64 2 1 3.28 4%
Ranura con con demasiado anchos 2 2 1 1 0 2 0.64 2 2 2.56 3%
Cuerpo de latas con pequeño reborde 3 3 3 2 3 3 2.16 2 2 8.64 10%
Demasiada producción 2 2 1 2 1 2 1.24 3 2 7.44 9%
Corrosión de piezas 3 2 1 2 3 2 1.89 2 3 11.34 13%
Deficiente lubricación 2 2 0 3 2 2 1.74 2 3 10.44 12%
RPNPuntaje de Severiedad 
Jerarquia de 
arealización de 






Tabla 20. Resumen del indicador OEE antes y después  
 
Fuente: Anexo 20 
 OEE actual de la empresa como que es de 73.61%, teniendo como indicador de 
disponibilidad de 87.07%, índice de eficiencia 84.8% y 99.70 índice de calidad y luego 
de la  aplicación del mantenimiento  productivo  se tiene un OEE  del mes de Septiembre 
de 78.84% teniendo un incremento del  5.22%.
Junio Septiembre
a 87.07% 89.20%
b índice de eficiencia 84.80% 88.49%








3.4. Productividad después de la aplicación de las técnicas de Lean Manufacturing 
en la línea de crudo. 
Para determinar la nueva eficiencia, eficacia y productividad se utilizó el formato de 
reporte de cajas (ver el anexo 24). Para la eficiencia mejorada de la materia prima (cajas 
/toneladas), el resultado de la Tabla se sigue considerando 19 toneladas de materia prima 
(Ver anexo 16) para poder efectuar la eficiencia de la línea de crudo en los meses de 
Agosto, Septiembre, Octubre. 
Tabla 21. Eficiencia mejorada de materia prima en la línea de crudo (cajas/toneladas) 
Meses 


























01 al 07  9258.32 135075 68.54 02 al 08  9329.20 134012 69.61 01 al 07  9210.54 134862 68.30 
08 al 14  9262.19 135326 68.44 09 al 15  9181.94 134258 68.39 08 al 14  9337.45 134367 69.49 
15 al 21 9051.98 134049 67.53 16 al 22  9167.97 133511 68.67 15 al 21  9300.94 135078 68.86 
22 al 28  9194.13 134122 68.55 23 al 29   9036.93 133773 67.55 22 al 28  9045.56 134088 67.46 
Eficiencia Total - Agosto Eficiencia total - Septiembre Eficiencia Total - Octubre 
68.27 68.56 68.53 
Cajas/Tn Cajas/Tn Cajas/Tn 
Fuente: Anexo 21 
En la Tabla 21 se aprecia que la eficiencia mejorada del mes de Septiembre fue el mayor 
debido a que se evidenció el ingreso en la primera semana 134012 kilogramos en materia 
prima dato intermedio en comparación a los meses ya analizados reportando como 
resultado de producto terminado de lance final de 9329.20 cajas en dicho mes. Se observó 
la mayor eficiencia con 69.61 y 69.49 cajas/hora en la quinta semana de septiembre y la 
segunda de Octubre. Se procedió en este mes a la selección y verificación de cubetas en 
buen estado para que al momento del ingreso de la materia prima no se tuviera problemas; 
como cubetas secas sin hielo a causa de orificios en las esquinas por estar en mal estado 
sin revisión, lo que consecuentemente daba baja eficiencia, poco rendimiento y descarte 
de materia prima a plantas de harina 
A su vez se aplicó de manera general en el trayecto de estos meses el mantenimiento para 
las máquinas de manera autónoma entre ellas máquina selladora, cocinador continuo 












Materia prima Kg 
Eficiencia 
Cjs/Tn 
Agosto 36766.62 538572 68.27 
Septiembre 36716.04 535554 68.56 
Octubre 36894.49 538395 68.53 
Fuente: Anexo 20 
En la Tabla 22 se aprecia que la eficiencia mejorada del mes de Octubre fue 68.53 
cajas/horas debido al mayor ingreso de materia prima de 538395 kilogramos reportando 
como resultado de productos terminados un lance final de 36894.49 cajas en ese mes. A 
comparación el mes de agosto tiene la menor eficiencia. En este mes se tuvo como 
promedio 21535.8 cubetas en una cámara completa, en el ingreso de materia prima de las 
cuales multiplicado por 25 kg que es lo que contiene cada cubeta, da como resultado 
538395 kg teniendo como perdida de materia prima 12 kg aproximadamente en muestras 
de máquina selladora muestras con distinto líquido de gobierno al de Qualiwarma que se 
utiliza por ejemplo varia en los miligramos de aceite, etc. 
Para la eficacia mejorada del tiempo de producción (%) en la Tabla 19 se calculó el %  
de eficacia mejorada en horas de producción en la línea de crudo, para eso se registró la 
producción real en horas y la producción planificada también en horas dando su 
porcentaje como resultado para el análisis los meses de Agosto. Septiembre, Octubre. 
Tabla 23. Eficacia en el tiempo de producción de horas (%)  
Meses 

















01 al 07  70.50 76.74 92% 02 al 08  70.60 75.65 93% 01 al 07 69.96 72.72 96% 
08 al 14  69.66 76.45 91% 09 al 15  70.20 74.30 94% 08 al 14  73.21 76.30 96% 
15 al 21  68.86 75.80 91% 16 al 22  65.41 67.85 96% 15 al 21  73.57 78.05 94% 
22 al 28  65.00 69.61 93% 23 al 29  67.85 72.60 93% 22 al 28  68.93 76.80 90% 
Eficacia Total -AGOSTO Eficacia Total -Septiembre Eficacia Total-Octubre 
91.8% 94.37% 94.01% 
Fuente: Anexo 22 
En la Tabla 23 se puede observar que en el mes de Agosto el porcentaje de producción en 
horas fue de 91.8% siendo la menor eficiencia habiendo utilizado 70 de horas reales con 
50 min y horas planificadas de 76 h con 74 min siendo la diferencia de horas 6 horas en 
dicho mes, en cambio el mes de octubre la segunda semana tuvo una eficiencia mayor 






Para el mes de Septiembre el porcentaje de producción en horas fue de 94.37% habiendo 
utilizado en horas reales 274.06 con 06 min y horas planificadas de 290 hrs con 40 min 
siendo la diferencia de horas de 26 hrs con 34 min en este mes. Luego para el mes de 
Octubre se obtuvo un de porcentaje de producción en horas que fue de 94.01% habiendo 
utilizado en horas reales 285 h con 67 min y horas planificadas de 303 h con 87 min 
siendo la diferencia de horas de 28 h con 20 min en este mes. Lo que conlleva a decir que 
el mejor promedio hasta ahora es el mes de Octubre. 
Tabla 24. Resumen de la eficacia mejorada (%).  
Meses Horas reales  Horas planificadas Eficacia  
Agosto 274.02 298.60 91.77% 
Septiembre 274.06 290.40 94.37% 
Octubre 285.67 303.87 94.01% 
Fuente: Anexo 22 
Para la productividad mejorada la producción en la Tabla 24 se calculó cajas/hora en la 
línea de crudo, para eso se registró la producción real en cajas y el número de horas reales. 
Tabla 25. Productividad (Nro. De cajas/horas reales) 
Fuente: Anexo 22 
En la Tabla 25 se detalló que el mes de Agosto fue productivo teniendo un total de 134.30 
cajas/hora, y en el mes de Octubre se tuvo en la cuarta semana un mayor productividad 
de 132.77 cajas/horas siendo el más alto del mes, no obstante se reportó como resultado 
de 9300.94 cajas con 73.57 horas. Se evidencia que la productividad ha incrementado 
debido por las mejoras de la aplicación de las técnicas de filosofía esbelta como el uso de 





















01 al 07  9258.32 71 131.32 02 al 08  9278.31 70.83 130.99 01 al 07  9210.54 69.96 131.65 
08 al 14  9262.19 70 132.96 09 al 15 9250.81 70.37 131.46 08 al 14  9337.45 73.21 127.54 
15 al 21  9051.98 69 131.45 16 al 22  9151.17 67.43 135.71 15 al 21  9300.94 73.57 126.42 
22 al 28  9194.13 65 141.45 23 al 29  9045.56 65.09 138.97 22 al 28 9152.11 68.93 132.77 
Productividad Total - Agosto Productividad Total - Septiembre Productividad Total - Octubre 
134.30 134.28 129.60 






Tabla 26. Resumen de Productividad 
Meses Producción(cajas) Horas Reales Productividad (cajas/hrs) 
Agosto 36766.62 274 134.17 
Septiembre 36725.85 273.72 134.17 
Octubre 37001.04 286 129.52 
Fuente: Anexo 22 
Como se puede observar en el mes de agosto tuvo la mayor productividad de 134.34 
cajas/hora y los dos últimos meses se mantuvieron en 134.17 y 129.52 cajas/horas 
teniendo una mayor producción de cajas de conservas de pescado en un 37001.4 con 286 
horas de trabajo mientras que septiembre que el resultado de cajas fue 36725.85 a 
comparación de Agosto. Se realizó mantenimiento en la maquina selladora, en las 
adaptaciones de los mandriles y rolas. 
3.5. Comparar la producción inicial con la producción mejorada. 
Para la eficiencia en materia prima en la Tabla 24, presenta el incremento de la eficiencia 
debido al empleo de las herramientas de manufactura ajustada en la producción de la línea 
de crudo de entero de anchoveta en aceite vegetal producto designado al programa del 
estado Qaliwarma, con respecto a kilógramos de materia prima ingresada y total de cajas 
reportadas en productos terminados dando así cajas/toneladas, en la cual se trabajó con 
un promedio de 19 toneladas de materia prima  para poder discernir la eficiencia siendo 
3 meses antes y 3 meses después teniendo datos semanales para nuestra investigación se 
tomaron los siguientes meses analizados en la tabla. 
Tabla 27. Resumen de la comparación de la eficiencia. 
 
Fuente: Anexo 20 
En la Tabla 27, se evidencia la mejora de la eficiencia por mediante la utilización del 
Lean Manufacturing en la producción de la línea de crudo de entero de anchoveta en 
aceite vegetal se da en relación al total de kilogramos en materia prima ingresada entre el 
total de cajas reportadas como productos terminados, lo que representa un incremento de 
2.04 cajas/ton, 2.85 cajas/ton y 3.12 cajas/ton en los meses de Agosto, Septiembre y 
Meses Eficiencia anterior cajas/ 
Tn   
Meses Eficiencia mejorada 
cajas/Tn 
Abril 66.23 Agosto 68.27 
Mayo 65.71 Septiembre 68.56 






Octubre. Esto quiere decir que se está obteniendo una mayor cantidad de cajas de 
producto terminado por cada tonelada. La eficacia comparada del tiempo de producción 
(%) en la Tabla 24 presenta la mejora de la eficacia del tiempo de producción debido a la 
aplicación del lean manufacturing empleado en la línea de producción de crudo, teniendo 
en cuenta la producción real en horas y la producción planificada en horas lo que da como 
resultado un promedio en porcentaje. La Tabla de muestra la eficacia de las horas en la 
producción de los meses de Abril, Mayo y Junio en el cual no empleaban las herramientas 
del lean manufacturing, con respecto a la aplicación de ellas, este fue implementado en 
los meses de Agosto, Septiembre y Octubre. 
Tabla 28. Eficacia del tiempo de producción (%) 
Meses Eficacia anterior Meses  Eficacia mejorada 
Abril 84% Agosto 91.77% 
Mayo 86% Septiembre 94.37% 
Junio 88% Octubre 94.01% 
Fuente: Anexo 22 
En la Tabla 29, se muestra que el aumento según la eficacia del tiempo de producción en 
resultados de porcentaje se da gracias a la aplicación de las herramientas del Lean 
Manufacturing, con relación al aprovechamiento de horas en producción de la línea de 
crudo. El incremento de la eficacia ya mencionada es de 7.77%, 8.37% y un 6.01% más 
respecto a la eficacia anterior. Esto quiere decir que se utilizaron las horas reales cercanas 
a las horas planificadas en la producción, teniendo como mejora continua los siguientes 
meses. 
Tabla 29. Productividad de cajas/horas 
Meses Productividad anterior Meses  Productividad mejorada 
Abril 130.78 Agosto 134.17 
Mayo 128.32 Septiembre 134.17 
Junio 123.41 Octubre 129.57 
Anexo: Tabla 14 y 29 
En la tabla 30 se muestra que se muestra el incremento de la productividad gracias a la 
aplicación de las 5s y mantenimiento autónomo en relación al número de cajas y las horas 
reales trabajadas fue de 1134.17 cjs/hr, 134.17 cjas/hr y 129.57 cajas/hr. más respecto a 
método de trabajo deficiente, lo que representan un incremento de 3.99 cajas/hr, 5.85 






Prueba de Hipótesis- T Student (Excel) 
Hipótesis de Eficiencia: 
Ho: La aplicación de las herramientas de lean manufacturing no mejoro la eficiencia en 
la línea de crudo de la empresa PANAFOODS S.A.C 
H1: La aplicación de las herramientas de lean manufacturing mejoro la eficiencia en la 
línea de crudo de la empresa PANAFOODS S.A.C 
Para el resultado de la hipótesis estadística de la eficiencia se hizo usó de la Tabla 11 y 
24, se escogió un nivel de significancia de (α) para esta prueba de hipótesis es 0.05 con 
un nivel de confianza de 95%, la prueba de hipótesis utilizada fue la biteral o de dos colas 
donde la hipótesis nula (Ho) es mientras que H1es la hipótesis alternativa. 
Tabla 30. Análisis T- para la media de dos muestras emparejadas de la eficiencia  
Análisis estadístico Variable 1 Variable 2 
Media 65.7801081 68.4141197 
Varianza 0.5427769 0.7566274 
Observaciones 12.0000000 12.0000000 
Coeficiente de correlación de Pearson -0.0976840   
Diferencia hipotética de las medias 0.0000000   
Grados de libertad 11.0000000   
Estadístico t -7.6447127   
P(T<=t) una cola 0.0000050   
Valor crítico de t (una cola) 1.7958848   
P(T<=t) dos colas 0.0000   
Valor crítico de t (dos colas) 2.2009852   
Fuente: Tabla 2 y 11, T student Excel ,2019. 
Se ejecutó 12 observaciones para el indicador de la productividad que es la eficiencia en 
la línea de crudo teniendo como valor estadístico -7.6447127 el cual es inferior que el 
valor critico =2.20 y el valor de probabilidad es igual a 0.0000 el cual es menor al nivel 
de significancia (α=0.05), en consecuencia, se concluye que la aplicación de las 
herramientas de lean manufacturing SI tiene efectos significativos en la eficiencia con un 
nivel de error de 5%. Por lo tanto, se rechaza la hipótesis Ho y H1es aceptada, “La 
aplicación de las herramientas de lean manufacturing mejoró la eficiencia en la línea de 













 Figura 11. Campana de Gauss 
 Fuente: Tabla 28, 2019 
El valor estadístico se ubica en la región rechazada por ello se Ho se rechaza y la hipótesis 
alternativa es aceptada teniendo donde existe una diferencia entre los datos de la 
eficiencia. 
Prueba de Hipótesis- T Student (Excel) 
Hipótesis de Eficacia: 
Ho: La aplicación de las herramientas de lean manufacturing no mejoró la eficiencia en 
la línea de crudo de la empresa PANAFOODS S.A.C 
H1: La aplicación de las herramientas de lean manufacturing mejoró la eficiencia en la 
línea de crudo de la empresa PANAFOODS S.A.C 
Para el resultado de la hipótesis estadística de la eficiencia se hizo usó de la Tabla 11, se 
escogió un nivel de significancia de (α) para esta prueba de hipótesis es 0.05 con un nivel 
de confianza de 95%, la prueba de hipótesis utilizada fue la biteral o de dos colas donde 
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Tabla 31. Análisis T- para la media de dos muestras emparejadas de la eficiencia  
  Variable 1 Variable 2 
Media 0.88107872 0.9342031 
Varianza 0.000325294 0.000479 
Observaciones 12 12 
Coeficiente de correlación de Pearson -0.392926414   
Diferencia hipotética de las medias 0   
Grados de libertad 11   
Estadístico t -5.512369806   
P(T<=t) una cola 9.14007E-05   
Valor crítico de t (una cola) 1.795884819   
P(T<=t) dos colas 0.000182801   
Valor crítico de t (dos colas) 2.20098516   
Fuente: Tabla 22 y 24, T student Excel ,2019. 
Se ejecutó 12 observaciones para el indicador de la productividad que es la eficiencia en 
la línea de crudo teniendo como valor estadístico -5.512369806 el cual es inferior que el 
valor critico =2.20 y el valor de probabilidad es igual a 0.000182801 el cual es menor al 
nivel de significancia (α=0.05), en consecuencia, se concluye que la aplicación de las 
herramientas de lean manufacturing SI tiene efectos significativos en la eficacia con un 
nivel de error de 5%. Por lo tanto, se rechaza la hipótesis Ho y H1 es aceptada, “La 
aplicación de las herramientas de lean manufacturing mejoró la eficiencia en la línea de 






 Figura 12. Campana de Gauss 
 Fuente: Tabla 28, 2019 
El valor estadístico se ubica en la región rechazada por ello se Ho se rechaza y la hipótesis 
alternativa es aceptada teniendo donde existe una diferencia entre los datos de la 
eficiencia. Por ello se concluye que la aplicación de las herramientas de lean 
manufacturing si mejoró la productividad en la línea de crudo en la empresa 
PANAFOODS S.A.C. 
t= -2.20 t=2.20 









Prueba de Hipótesis- T Student (Excel) 
Hipótesis de Productividad: 
Ho: La aplicación de las herramientas de lean manufacturing no mejoró la productividad 
en la línea de crudo de la empresa PANAFOODS S.A.C 
H1: La aplicación de las herramientas de lean manufacturing mejoró la productividad en 
la línea de crudo de la empresa PANAFOODS S.A.C 
Para el resultado de la hipótesis estadística de la eficiencia se hizo usó de la Tabla 11 y 
28, se escogió un nivel de significancia de (α) para esta prueba de hipótesis es 0.05 con 
un nivel de confianza de 95%, la prueba de hipótesis utilizada fue la biteral o de dos colas 
donde la hipótesis nula (Ho) es mientras que H1es la hipótesis alternativa. 
Tabla 32. Análisis T- para la media de dos muestras emparejadas de la eficiencia  
  Variable 1 Variable 2 
Media 127.582632 134.474877 
Varianza 24.46400061 30.80596105 
Observaciones 12 12 
Coeficiente de correlación de Pearson 0.148242358   
Diferencia hipotética de las medias 0   
Grados de libertad 11   
Estadístico t -3.477757138   
P(T<=t) una cola 0.002584415   
Valor crítico de t (una cola) 1.795884819   
P(T<=t) dos colas 0.00516883   
Valor crítico de t (dos colas) 2.20098516   
Fuente: Tabla 22 y 24, T student Excel ,2019. 
Se ejecutó 12 observaciones para el indicador de la productividad que es la eficiencia en 
la línea de crudo teniendo como valor estadístico -3.47775 el cual es inferior que el valor 
critico =2.20 y el valor de probabilidad es igual a 0.00516 el cual es menor al nivel de 
significancia (α=0.05), en consecuencia, se concluye que la aplicación de las herramientas 
de lean manufacturing SI tiene efectos significativos en la eficacia con un nivel de error 
de 5%. Por lo tanto, se rechaza la hipótesis Ho y H1 es aceptada, “La aplicación de las 
herramientas de lean manufacturing mejoró la productividad en la línea de crudo de la 













 Figura 13. Campana de Gauss 
 Fuente: Tabla 28, 2019 
El valor estadístico se ubica en la región rechazada por ello se Ho se rechaza y la hipótesis 
alternativa es aceptada teniendo donde existe una diferencia entre los datos de la 
eficiencia. Por ello se concluye que la aplicación de las herramientas de lean 
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Esta investigación tuvo como objetivo la aplicación de herramientas de Lean 
Manufacturing para mejorar la productividad en la línea de crudo. PANAFOODS S.A.C. 
Santa-2019. 
En el diagnóstico, los autores: Armas (2015) y Príncipe (2018), quienes, en su 
investigación, realizaron el método de lluvia de ideas para describir la problemática u 
luego ser plasmado en diagrama de Pareto para proceder a una pronta solución. Del 
mismo modo se procedió búsqueda de data propia de la empresa de la productividad con 
el propósito de visualizar la tendencia  y determinar el problema central en la línea de 
crudo de la planta PANAFOODS, con los problemas identificados se aplicó un diagrama 
de Pareto, que dio como resultado que el problema central es la baja productividad con 
un 13.41%, se discernió que el 77% representan las causas triviales que generan un efecto 
en la productividad como: método inadecuado de trabajo, carencia de control, deficiente 
manipulación de estibado, reparaciones no programadas, aptitud del personal. De igual 
forma, Falconi (2017) utilizó un diagrama de Pareto para seleccionar la tarea a ser 
mejorada en el proceso de filete de pescado en aceite vegetal, donde encontraron causas 
que originan los cuellos de botella, como la deficiente estandarización del tiempo y 
desplazamientos en la zona de fileteado, técnica no implantada en la misma área, son las 
causas que ocasionan una labor con deficiencia. Además, con el fin de identificar los 
factores críticos se empleó el diagrama causal adquirido de la reunión del jefe de planta, 
jefe de calidad, técnicos y el jefe de producción en la línea de producción de crudo, desde 
otra perspectiva el autor Aranibar (2016), utilizó el árbol de problemas con a fin de 
identificar las causas; ambas técnicas son útiles, sin embargo el diagramas de causa efecto 
tiene  el mayor uso en la industria para ubicar la raíz de la problemática y como se 
relaciona, se determinó las causas más críticas  las cuales son la falta de capacitación, la 
aptitud del personal, deficiente manipulación del estibado, carencia de control de pesos, 
método inadecuado de trabajo, falta de balanzas electrónicas, fallas de la máquina 
selladora, reparaciones no programadas y tamaño inadecuado de la materia prima. Por 
esta razón se empleó las técnicas de la producción ajustada con el propósito controlar el 







Para el segundo resultado, se evidencio el análisis del indicador de la productividad inicial 
en kilógramos en la línea de crudo, teniendo en cuenta lo detallado por el autor Gutiérrez 
(2010), “una de las formas de calcular la productividad es relacionada con la eficiencia y 
eficacia”. Se determinó que su eficiencia era de 66.23cjs/ton, 65.71 cjs/ton, 65.41 cjs/ton, 
a su vez se analizó que la eficacia era de 84%, 86%, 88% y de productividad 130.78 
cajas/hora, 128.32 cajas/hora y 123.41 cjs./hora de producción en horas en el mes Abril, 
Mayo y Junio respectivamente. Se registró con las partes de producción de Inversiones 
Kathymar SAC en la empresa PANAFOODS S.A.C. Santa-2019, de la misma forma 
Flores (2017) en su investigación halló la productividad en la fabricación de polos, y esta 
información fue recogida de la data histórica brindada por el área contable de la empresa. 
En ambas investigaciones se hizo uso de la data histórica brindada por la empresa porque 
es información real y fiable. Blanco y Tejada (2015) se evidenció una mejora de 22.47% 
de rendimiento en horas-hombre. La manera de obtener los resultados en las dos 
investigaciones fue conforme lo indica el autor Fleiman (2008), define que la 
productividad es la relación del resultado a lograr sobre los recursos empleados, en este 
caso el tiempo de la elaboración de conservas de pescado es el recurso a utilizar. 
Para el tercer resultado se realizo  
Al implementar la aplicación de técnicas manufactura ajustada  en la línea de crudo se 
verifico como punto de inicio que las cubetas de pescado se encontraran en mal estado es 
por ello que se procedió a la selección y verificación de cubetas para que al momento del 
ingreso de la materia prima no se tuviera problemas; como cubetas secas sin hielo a causa 
de orificios en las esquinas por estar en mal estado sin revisión, lo que consecuentemente 
daba baja eficiencia, poco rendimiento y descarte de materia prima a las plantas aledañas 
de harina. A su vez se aplicó de manera general en el trayecto de esos meses el 
mantenimiento para las máquinas de manera autónoma entre ellas maquina selladora, 









Se evidenció en la aplicación de las herramientas 5s la situación inicial respecto a las 
auditorías realizadas con un porcentaje de 48% en selección, 57% en orden, 37% en 
limpieza, 61% en estandarización y por último en disciplina con un 67%, todo esto 
conformo un porcentaje global de 52%, teniendo una significancia de por debajo del 70% 
indicador de una buena evaluación, pero con efecto de un 48% de oportunidades de 
mejora en la línea de crudo. De la misma forma Príncipe (2018), la aplicación de la 5s en 
la auditoria inicial obtuvo 0.56 representando un puntaje bajo de los estandarizado, 
conforme sus gráficas de radial la estandarización fue la S con inferior puntaje, tanto la 
ordenación y la clasificación igualaron en % y la disciplina 0.4 puntaje sobre 4 y por 
último la tercera S representa un puntaje de 0.6 mejorando en auditorias de la metodología 
5s en 73%. 
Ambas investigaciones tomaron como base a esta herramienta como mejora del indicador 
de la productividad, en cuanto a la técnica de MTP se inició con un formato de 
cumplimiento teniendo como inicio a 76.67% y se obtuvo una mejora a 88.06%, 
empleando el mantenimiento autónomo de una máquina critica como la representa la 
selladora 69P se realizó un cronograma de las actividades de mantenimiento a realizar a 
la máquina. De acuerdo al autor Shen, 2015 “busca la eficiencia de los equipos, mejorar 
la calidad y enfatiza el trabajo autónomo”. El calculó el OEE actual de la empresa como 
que es de 74%, teniendo como indicador de disponibilidad de 87%, índice de eficiencia 
84.8% y 99.75 índice de calidad. Según Ahire y Relkar, 2012 “Permite ver cada parámetro 
que influye en la disminución de la productividad”. Para el autor se realizó un plan de 
mantenimiento según la auditoria realizado se tiene un valor de 77% de no cumplimiento 
y solo el 23% representa el cumplimiento para luego aplicar un plan de mantenimiento 
productivo total. 
Todo ello dio la mejora del indicador de la productividad después del usó de la técnicas 
en la línea de crudo de la eficiencia con relación a la cantidad de cajas de productos 
terminados y de materia prima ingresada en toneladas, esto fue de 68.27 cjs/ton, 68.56 
cjs/ton, 68.53 cjs/ton más respecto al método nuevo, también se muestra el aumento de la 
eficacia con respecto a la producción en horas 91.43%, 94.37% y 94.01% y en relación a 
la productividad de 134.17 cjs./hr, 134.17 cjs./hora, 129.52 cjs./hrs . También por su parte 
Falconi (2017) obtuvo un aumento en 48% de productividad de mano obra mediante la 






mejoró la productividad general respecto a la cantidad de cajas procesadas en un 55% 
mediante la herramienta de mejora en el área de fileteado. 
Por último, se visualizó una mejora de eficiencia en la materia prima de 2.04 cjs/ton, 2.85 
cjs/ton, 3.12 cjs/tn. y finalmente el incremento de la eficacia con relación a el porcentaje 
de la producción en base a horas de 7.77%, 8.37%, 6.01%, lo que significa que la empresa 
PANAFOODS conjuntamente con inversiones Kathymar SAC obtuvieron mejoras 
respecto al margen de incremento de productos terminados según el mes donde se dio la 
mejora en la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing. Se observa que en 
los 2 casos los resultados fueron diferentes, sin embargo, se afirma ciertamente por 
medioa la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing se aumentó los índices 
de la productividad de un proceso productivo, sin importar del rubro que sea la empresa, 
en este caso el sector conservero en la elaboración de conservas de pescado. Dicho 
resultado también se dio en la investigación de Armas (2017) el mejoró la productividad 
de 43%, dichos resultados se fundamentan con lo que manifiesta López (2013) indicó que 
el resultado de una mejora en la productividad significa lograr un efecto positivo, teniendo 






















La reciente investigación logró la mejora de los indicadores de la productividad 
conforme la utilización de las herramientas de la filosofía ajustada en la línea de 
crudo en conserva de sardinas por medio de identificación de las operaciones que 
generan despilfarros o actividades que no generen valor, gracias a la aplicación de 
herramientas idóneas para la línea con el propósito de incorporar una cultura de 
mejora de proceso continuamente. Por ello se reflejó una mejora del índice de 
eficiencia de 66.23 cajas/tn a 68.27 cajas/tn. 
Efectuando el diagnosticó situacional de la compañía conservera en proceso de crudo 
y ejecutando tendencia de la productividad según la ficha de datos que brindó el jefe 
de producción y los encargados del aseguramiento de la calidad se alcanzó una 
información decisiva donde el fundamental problema fue la baja productividad y las 
causas que generan este impacto según la matriz de correlación son el método 
adecuado, la falta de supervisión de pesos, reparaciones no programadas que 
representan un 75%, permitiendo la búsqueda  de la implementación de las técnicas 
de manufactura esbelta para mejora del índice de la productividad. 
El índice de eficiencia inicial en la línea de crudo fue de 66.23 cjs/tn, 65.71 cjas/tn, 
65.41 cjs/tn para los meses Abril, Mayo y Junio; la eficacia fue 84%,86% y 88%. Se 
evidenció en Junio rendimiento de cjas/tn con el menor debido a falta de 
mantenimiento de la máquina selladora, la mala manipulación del estibado y en Abril 
con menor % de eficacia debido a las paradas, desorden de paneras para la utilización 
de dinos y por último la productividad inicial obtenida fue de 130.78, 28.32 y 123.41 
cajas/hora. 
La aplicación de las 5s en la línea de crudo los resultados obtenidos fue 68 % de 
forma global, tuvo una mejora de en un 14%. Se obtuvo un puntaje de porcentaje de 
65% en clasificación, 70% orden, 75% limpieza, 80% estandarización y disciplina 
con puntaje 75%. En efecto se ha obtenido una buena calificación. Con el resultado 
se puede reflejar que existen un 27% de oportunidades de mejora. El cumplimiento 
del formato del mantenimiento productivo total antes y después de la aplicación es 






Se consiguió una eficiencia final de 68.27 cjs/tn, 68.56 cjs/tn y 68.53 cjs/tn en 
Agosto, Septiembre y Octubre; el índice de eficacia obtenida fue 91.77%, 94.37% y 
94.01 % para los meses mencionado a causa de que mayor orden, limpieza y la 
implementación del mantenimiento autónomo a la máquina selladora. 
La utilización de las herramientas de manufactura esbelta permitió la mejora de los 
indicadores de la productividad en los meses de Agosto, Septiembre y Octubre; el 
índice de eficiencia mejoró en un 2.04 cjs/tn, 2.85 cjs/tn y 3.12 cjs/tn; mientras la 
eficacia incrementó en un 7.77%,8.37% y 6.01% , en cambio la productividad  
mejoró en 3.99 cjs/hr, 5.85 cjs./hora y 6.16 cajas/ hora en este trimestre de producción 
debido a obtención de un mejor rendimiento por tonelada de materia prima ingresada 
y el uso de las horas reales cercanas a las programadas por crear una cultura de orden 
y reducción de fallas de máquinas gracias  a la aplicación del mantenimiento 

























Comprometer al encargado de mantenimiento, a la alta gerencia y a las empresas 
dedicadas al sector industrial a ampliar y mejorar la calidad en función a la 
integración de la metodología 5S’ y el mantenimiento preventivo para eso debe dar 
los recursos necesarios, pero teniendo como base al mantenimiento autónomo 
extendiéndolo a los todos los equipos disponibles, con el propósito disminución de 
tiempo de avería, fallas no programadas.  
Mantener el monitoreo constante de los indicadores de la productividad con el 
propósito de reconocer las oportunidades de mejora en la línea de producción, del 
mismo modo seguir en vigencias la aplicación de las herramientas de la manufactura 
esbelta. 
Establecer el tiempo de aplicación de las auditorías de 5s y el mantenimiento 
autónomo al inicio, durante y al final en las áreas de corte y eviscerado, envasado, 
drenado, sellado y esterilizado del sistema de producción para minimizar los 
porcentajes de materia prima con la participación del gerente e involucración de los 
trabajadores, permitiendo la concientización del orden y la limpieza. 
Programar capacitaciones periódicas para los operarios con el propósito de continuar 
la gestión del mantenimiento en los equipos y máquinas utilizadas en el sistema 
productivo. Actualizar consecutivamente los formatos y registro ya establecidos 
respecto a las herramientas lean conforme a las necesidades que se presente el 
transcurso de los días. 
Mantener seguimiento continuo del indicador de la productividad, debido a que las 
herramientas de lean manufacturing como el mapa de flujo de valor actual y futuro, 
las 5s y mantenimiento productivo total son técnicas de mejora continua, permitiendo 
visualización y eliminando desperdicios, acompañado de las capacitaciones creando 
ventaja competitiva, la autodisciplina y una cultura de orden en la organización y en 
referencia al TPM la constante evaluación del coeficiente de eficiencia global de la 
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Anexo 1. Data histórica de la empresa. 
Tabla 33.Data histórica de la empresa. 
Fuente: Propia de la empresa 
 
Anexo 2. Causas de la baja Productividad 
Tabla 34.Causas influyen en la Productividad 
5M Causas de la Baja Productividad 
Mano de obra 
Aptitud del personal 
Falta de capacitación  
Método 
Deficiente de manipulación de 
estibado 
Carencia de control 
Método inadecuado de trabajo  
Materiales Falta de balanzas electrónicas  
Medición Tamaño de M.P 
Maquinaria 
Reparaciones no programadas  
Falla de la máquina  
Fuente: Información propia de la empresa. 
 
Días




Productividad Días Total nro de cajas Horas reales Productividad Días Total nro de cajas Horas reales Productividad
1 1247.11 9.00 138.57 1 1292.15 10.42 124.01 1 1216.07 12.00 101.34
2 1261.24 9.15 137.84 2 1227.06 10.00 122.71 2 1249.14 11.00 113.56
3 1234.14 10.00 123.41 3 1248.24 10.30 121.19 3 1201.28 10.45 114.96
4 1279.34 9.80 130.54 4 1306.16 10.00 130.62 4 1246.39 10.50 118.70
5 1249.19 10.01 124.79 5 1285.19 11.00 116.84 5 1235.19 11.20 110.28
6 1308.11 9.99 130.94 6 1256.45 9.80 128.21 6 1246.33 10.15 122.79
7 1240.44 10.70 115.93 7 1299.07 12.00 108.26 7 1239.07 12.00 103.26
8 1241.03 9.08 136.68 8 1240.11 10.05 123.39 8 1219.08 9.00 135.45
9 1205.31 9.80 122.99 9 1289.05 9.80 131.54 9 1209.05 10.60 114.06
10 1231.14 10.00 123.11 10 1256.41 10.30 121.98 10 1279.31 10.60 120.69
11 1226.41 9.26 132.44 11 1216.47 10.00 121.65 11 1246.27 10.50 118.69
12 1262.15 10.02 125.96 12 1269.13 10.02 126.66 12 1204.43 10.50 114.71
13 1230.71 10.50 117.21 13 1262.04 12.00 105.17 13 1282.47 10.60 120.99
14 1241.24 11.00 112.84 14 1294.16 10.50 123.25 14 1204.39 11.00 109.49
15 1246.17 10.54 118.23 15 1246.02 10.54 118.22 15 1296.02 10.00 129.60
16 1236.34 11.00 112.39 16 1164.46 10.50 110.90 16 1204.46 11.50 104.74
17 1253.23 10.07 124.45 17 1229.06 10.07 122.05 17 1213.06 10.11 119.99
18 1232.15 10.09 122.12 18 1282.34 10.50 122.13 18 1302.44 10.50 124.04
19 1248.24 10.00 124.82 19 1241.04 10.27 120.84 19 1301.04 10.80 120.47


































Figura 14. Reporte de Empaque  














Anexo 4. Formato de medición de índices de la productividad inicial 
Tabla 35. Eficiencia antes de la aplicación de las herramientas. 
 


























1 1292.15 19021 67.93 1 1216.07 18560 65.52 1 1210.71 18547 65.28
2 1227.06 18943 64.78 2 1249.14 18755 66.60 2 1241.04 19226 64.55
3 1248.24 19314 64.63 3 1201.28 18560 64.72 3 1246.47 19160 65.06
4 1306.16 19021 68.67 4 1246.39 18650 66.83 4 1236.34 19197 64.40
5 1285.19 19092 67.32 5 1235.19 19130 64.57 5 1243.23 19341 64.28
6 1256.45 18977 66.21 6 1246.33 18952 65.76 6 1241.03 19217 64.58
7 1299.07 19113 67.97 7 1239.07 19300 64.20 7 1205.31 18612 64.76
8 1240.11 19003 65.26 8 1219.08 18540 65.75 8 1231.14 19194 64.14
9 1289.05 19116 67.43 9 1209.05 18640 64.86 9 1226.41 18712 65.54
10 1256.41 19033 66.01 10 1279.31 19160 66.77 10 1262.15 19270 65.50
11 1216.47 18560 65.54 11 1246.27 18642 66.85 11 1230.71 18731 65.70
12 1269.13 19231 65.99 12 1204.43 18604 64.74 12 1241.24 19052 65.15
13 1262.04 18770 67.24 13 1282.47 19350 66.28 13 1246.17 19061 65.38
14 1294.16 18617 69.51 14 1204.39 18690 64.44 14 1236.34 19113 64.69
15 1246.02 19411 64.19 15 1296.02 18579 69.76 15 1253.23 19204 65.26
16 1164.46 18163 64.11 16 1204.46 18655 64.56 16 1251.43 19221 65.11
17 1229.06 18720 65.65 17 1213.06 18510 65.54 17 1225.01 18912 64.77
18 1282.34 19300 66.44 18 1302.44 19485 66.84 18 1231.24 19013 64.76
19 1241.04 19114 64.93 19 1301.04 19311 67.37 19 1226.21 18701 65.57
20 1304.42 19067 68.41 20 1274.32 19425 65.60 20 1212.35 18612 65.14
21 1226.21 18709 65.54 21 1246.22 18791 66.32 21 1248.24 19203 65.00
22 1216.47 18930 64.26 22 1240.75 18940 65.51 22 1249.42 18650 66.99
23 1244.13 18704 66.52 23 1281.27 19465 65.82 23 1247.11 19024 65.55
24 1262.04 18795 67.15 24 1203.47 18689 64.39 24 1261.24 18609 67.78
25 1224.16 18623 65.73 25 1236.14 18908 65.38 25 1234.14 18642 66.20
26 1246.02 18791 66.31 26 1203.33 18694 64.37 26 1279.34 19462 65.74
27 1234.06 19116 64.56 27 1241.13 19080 65.05 27 1249.19 18950 65.92
28 1267.06 18943 66.89 28 1255.11 19254 65.19 28 1308.11 18991 68.88
29 1202.44 18517 64.94 29 1261.14 19260 65.48 29 1240.44 19021 65.21
30 1261.04 19263 65.46 30 1246.41 18740 66.51 30 1236.34 19113 64.69
31 1203.33 18694 64.37







Anexo 5. Formato de medición de la productividad. 
Tabla 36. Eficacia antes de la aplicación de las herramientas a aplicar. 
 





















1 9.80 11.25 87% 1 10.18 12.10 84% 1 10.25 12.00 85%
2 10.00 11.90 84% 2 10.00 11.20 89% 2 10.06 11.40 88%
3 9.18 10.40 88% 3 10.13 11.40 89% 3 10.54 12.20 86%
4 9.80 11.90 82% 4 10.07 12.00 84% 4 11.11 12.40 90%
5 10.00 12.60 79% 5 9.22 11.00 84% 5 10.44 12.20 86%
6 9.80 11.70 84% 6 10.17 11.40 89% 6 10.28 12.00 86%
7 9.70 11.00 88% 7 10.21 11.50 89% 7 10.37 11.40 91%
8 9.80 11.30 87% 8 9.26 11.00 84% 8 10.14 11.20 91%
9 10.20 11.93 85% 9 10.02 11.30 89% 9 10.23 11.50 89%
10 9.50 11.40 83% 10 9.26 10.45 89% 10 10.19 11.45 89%
11 9.00 11.05 81% 11 9.58 11.40 84% 11 10.09 11.25 90%
12 9.60 11.00 87% 12 10.54 11.20 94% 12 10.27 11.40 90%
13 9.86 12.00 82% 13 9.53 11.40 84% 13 10.21 11.55 88%
14 9.80 12.10 81% 14 10.07 11.50 88% 14 10.16 11.50 88%
15 10.04 11.40 88% 15 9.24 11.00 84% 15 10.00 11.20 89%
16 9.52 11.35 84% 16 10.02 11.25 89% 16 10.07 11.50 88%
17 9.00 11.00 82% 17 9.18 11.00 83% 17 10.11 11.45 88%
18 9.23 11.40 81% 18 9.04 10.40 87% 18 10.23 11.50 89%
19 10.00 12.20 82% 19 9.36 10.55 89% 19 10.12 11.25 90%
20 9.00 11.09 81% 20 10.22 12.00 85% 20 10.27 11.45 90%
21 9.30 11.40 82% 21 8.16 9.30 88% 21 8.90 10.60 84%
22 9.56 11.15 86% 22 9.60 10.80 89% 22 9.50 11.00 86%
23 10.42 12.50 83% 23 9.90 12.60 79% 23 9.60 11.00 87%
24 9.15 10.30 89% 24 9.35 11.80 79% 24 9.50 11.19 85%
25 9.55 11.45 83% 25 9.65 11.80 82% 25 10.00 11.60 86%
26 9.44 11.30 84% 26 9.50 11.80 81% 26 9.60 11.00 87%
27 8.19 10.00 82% 27 9.70 11.21 87% 27 9.85 11.40 86%
28 10.17 12.10 84% 28 9.86 11.00 90% 28 9.70 11.00 88%
29 9.07 10.25 88% 29 8.60 10.11 85% 29 9.40 11.08 85%
30 9.08 10.40 87% 30 9.00 10.14 89% 30 8.22 9.40 87%








Tabla 37. Productividad antes de la aplicación de las herramientas a aplicar. 
























1 1292.15 9.80 131.85 1 1216.07 10.18 119.46 1 1210.71 10.25 118.12
2 1227.06 10.00 122.71 2 1249.14 10 124.91 2 1241.04 10.06 123.36
3 1248.24 9.18 135.97 3 1201.28 10.13 118.59 3 1246.47 10.54 118.26
4 1306.16 9.80 133.28 4 1246.39 10.07 123.77 4 1236.34 11.11 111.28
5 1285.19 10.00 128.52 5 1235.19 9.22 133.97 5 1243.23 10.44 119.08
6 1256.45 9.80 128.21 6 1246.33 10.17 122.55 6 1241.03 10.28 120.72
7 1299.07 9.70 133.92 7 1239.07 10.21 121.36 7 1205.31 10.37 116.23
8 1240.11 9.80 126.54 8 1219.08 9.26 131.65 8 1231.14 10.14 121.41
9 1289.05 10.20 126.38 9 1209.05 10.02 120.66 9 1226.41 10.23 119.88
10 1256.41 9.50 132.25 10 1279.31 9.26 138.15 10 1262.15 10.19 123.86
11 1216.47 9.00 135.16 11 1246.27 9.58 130.09 11 1230.71 10.09 121.97
12 1269.13 9.60 132.20 12 1204.43 10.54 114.27 12 1241.24 10.27 120.86
13 1262.04 9.86 128.00 13 1282.47 9.53 134.57 13 1246.17 10.21 122.05
14 1294.16 9.80 132.06 14 1204.39 10.07 119.60 14 1236.34 10.16 121.69
15 1246.02 10.04 124.11 15 1296.02 9.24 140.26 15 1253.23 10 125.32
16 1164.46 9.52 122.32 16 1204.46 10.02 120.21 16 1251.43 10.07 124.27
17 1229.06 9.00 136.56 17 1213.06 9.18 132.14 17 1225.01 10.11 121.17
18 1282.34 9.23 138.93 18 1302.44 9.04 144.08 18 1231.24 10.23 120.36
19 1241.04 10.00 124.10 19 1301.04 9.36 139.00 19 1226.21 10.12 121.17
20 1304.42 9.00 144.94 20 1274.32 10.22 124.69 20 1212.35 10.27 118.05
21 1226.21 9.30 131.85 21 1246.22 8.16 152.72 21 1248.24 8.9 140.25
22 1216.47 9.56 127.25 22 1240.75 9.6 129.24 22 1249.42 9.5 131.52
23 1244.13 10.42 119.40 23 1281.27 9.9 129.42 23 1247.11 9.6 129.91
24 1262.04 9.15 137.93 24 1203.47 9.35 128.71 24 1261.24 9.5 132.76
25 1224.16 9.55 128.18 25 1236.14 9.65 128.16 25 1234.14 10 123.41
26 1246.02 9.44 131.99 26 1203.33 9.50 126.67 26 1279.34 9.6 133.26
27 1234.06 8.19 150.68 27 1241.13 9.7 127.95 27 1249.19 9.85 126.82
28 1267.06 10.17 124.59 28 1255.11 9.86 127.29 28 1308.11 9.7 134.86
29 1202.44 9.07 132.57 29 1261.14 8.6 146.64 29 1240.44 9.4 131.96
30 1261.04 9.08 138.88 30 1246.41 9 138.49 30 1236.34 8.22 150.41
31 1203.33 9.25 130.09
Meses 2019






Anexo 6. Producciones del 2018 con demanda de producción. 
Tabla 38. Producciones del 2018 con demanda de producción  
Fuente: Data de parte de la empresa. 
El proceso productivo de conservas de la empresa tanto en la línea de crudo y cocido. 
Identificó 2 productos fundamental con mayor demanda de producción, mediante el 
análisis 80-20. 
Anexo 7. Familias de Proceso 
Tabla 39. Estableciendo las familias de proceso. 













Código Febrero Marzo Abril Mayo Junio Total % % Acumulado
GSENO-Tinapon 555 - 555 - 7975 9085 37.47% 37.47%
GSFJO - 1/2 4885 3078 7963 32.85% 70.32%
GSECK-1 Tall 3456 - - - - 3456 14.26% 84.57%
GSFCO-1 1407 863 - - - 2270 9.36% 93.94%
GSFBO-1 1200 - - - - 1200 4.95% 98.89%




Tinapa GSENO x x x x x x x x x x x x
1/2 lb GSFJO x - - x - - x x x x x xFilete de Jurel en aceite vegetal































































































Anexo 8. Formato de evaluación antes de la aplicación de la 5s. 
Tabla 40. Formato de evaluación antes de la aplicación de las 5s. 








































FORMATO DE EVALUACION DE LAS 5S : LÍNEA DE CRUDO 
Evaluador: Karen Lequernaque Quezada Fecha: 11/05/2019
Puntaje : 56 PUNTOS Area a cargo de: KARINA ESCALANTE TIJERO
CLASIFICACION ELIMINAR EL DESORDEN, CLASIFICAR LO QUE NO ES NECESARIO
ARTICULOS OBSERVADOS DESCRIPCION 
Documentación Estan clasificados de forma física y visual
Indicadores de lugar Existen areas de almacenaje marcadas 
Maquinaria y equipo Existencia necesaria alrededor de la balanza electronica  
Utillaje, herramienta, etc. Existencia innecesaria alrededor 
Control visual Existencia o no control visual 
Estandares escritos Tiene establecido los estandares para 5s
TOTAL
ORDEN UN LUGAR PARA CADA COSA Y CADA COSA EN SU LUGAR 
Pisos Estan los pisos libres de basura, agua, etc.
Indicadores de articulos Demarcacion de los articulos de lugar  
Indicadores de cantidad Estan identificados maximos y minimos 
Vias de acceso  Estan identificados las cosas en su lugar
Utillaje, herramienta, etc. Existe un lugar claramente identificado 
TOTAL
LIMPIEZA INSPECCION A TRAVES DE LA LIMPIEZA
Notas de mejoramiento Se genera notas de mantenimiento regularmente 
Maquinas Estan  las maquinas libres de objetos y aceites
Limpieza rutinaria Los planes de limpieza se realiza en las fechas establecidas 
Responsable de limpieza Existe personal responsable de verificar esto
Contaminates fisicos Las paredes y techos se encuentran limpios 
TOTAL
ESTANDARIZACION INSPECCION A TRAVES DE LA LIMPIEZA
Fecha de capacitación Puntualidad y compromiso 
Ideas de mejoramiento Se han implementado ideas de mejora 
Visualización de las auditorias Cumplimiento de Planificación de las fechas a realizar
Plan de mejoramiento Se tiene un plan futuro de mejora para el area
Las primeras 3s Estan las primeras 3S mantenidas
TOTAL
DISCIPLINA
MANTENER LA DISCIPLINA A TRAVES DE TODO EL SISTEMA Y ATARSE A LAS 
REGLAS
Herramientas y partes Son puestos correctamente en el lugar
Integración del personal Personal usa la vestimienta adecuada de su área
Procedimientos claves Esta al dia y son regularmente revisados 
56
5S PUNTAJE TOTAL DE PUNTOS
11





















































Anexo 10. Lista de cotejo de tarjetas Rojas. 
Figura 15 . Elementos identificados con Tarjetas rojas en la línea de crudo. 









N. de Referencia N. de Referencia 
Nombre Nombre
X X
Colocación de etiqueta Colocación de etiqueta 
06/05/2019 06/05/2019
Responsable del área Responsable del área 




Colocación de etiqueta Colocación de etiqueta 
06/05/2019 06/05/2019
Responsable del área Responsable del área 




Colocación de etiqueta Colocación de etiqueta 
06/05/2019 06/05/2019
Responsable del área Responsable del área 
N. de Referencia N. de Referencia 
Nombre Nombre
X X
Colocación de etiqueta Colocación de etiqueta 
06/05/2019 06/05/2019
Responsable del área Responsable del área 
Fecha
Realización de la acción 
06/05/2019
Sr. Fernando Manuel Albujar
E8






















Realización de la acción 
06/05/2019
















Realización de la acción 
06/05/2019
Fecha
Realización de la acción 
06/05/2019
Sr. Edson Huaman Castromonte
ETIQUETA ROJA 5'S
E5
























Otras (cambiarlas por las plásticos )
Fecha
Realización de la acción 
06/05/2019










































Figura 16. Fotos de la situación actual de la metodología 5s 
Fuente: Imagen identificada en la empresa. 
 
Anexo 11. Lista de cotejo de ordenación 
Tabla 41. Lista de elementos identificados con tarjetas rojas 
 







Código Área Problema Acción Responsable
E1 Corte y eviscerado Dinos con degaste Eliminar Sr. Colonia A.Jeyson 
E2 Envasado Canastilla de acero inoxidables afecta proceso Cambiar Sr. Fernando Manuel Albujar
E3 Envasado Falta de calibración de balanzas eléctronicas Calibración Veronica Blas Ferrer
E4 Corte y eviscerado Canaletas sin desinfección Limpiar Sr. Edson Huaman Castromonte
E5 Envasado Utensilios de área de corte en el área de envasado Eliminar Zenia E. Ramirez
E6 Precocción Falta de limpieza de Racks Ordenar Sr. Segundo Mercedes Rubio 
E7 Envasado Mesa de acero inoxidable Limpiar Veronica Blas Ferrer
E8 corte y envasado Higiene en los pisos y paredes Limpiar Sr. Fernando Manuel Albujar
E9 Sellado  Inadecuado ubicación de los utiles de limpieza y lubricantes Ordenar Ruben Piscocha 
Fecha de colocación Fecha de Realización  























Anexo 12. Lista de cotejo de limpieza y desinfección  
Tabla 42. Lista de cotejo de limpieza y desinfección de la línea de crudo. 
 
Fuente: Información de parte de la empresa. 
Zona Detalle de la zona a realizar la limpieza Inicio Durante Final Acción correctiva Encargado:
Techos, pisos y paredes limpias A A A
Canaletas limpias y desinfectadas A NA A
Dinos limpios NA A A
Puertas limpias A A A
Techos, pisos y paredes limpios A NA A
14: 20 pm La acción 
correctiva de limpieza y 
desinfección se realizó 
Canaletas limpias y desinfectadas A A A
Mesas de cortes limpias y desinfectadas A A A
Utensilios limpios A A A
Techos, pisos y paredes limpios A A A
Canaletas limpias y desinfectadas A A A
Mesas de envasado  limpias y 
desinfectadas
A A A
Utensilios limpios  y desinfectados A A A
Balanzas limpias y calibradas A NA A
08: 30 am se retiró y se 
realizó su calibración 
Ausencias de materia extrañas A A A
Techos, pisos y paredes limpias A A A
Cocinado continuo limpio A A A
Racks y canastilla limpias NA A A
08:40 am Su limpieza y 
desinfección se corrigió 
Manguera en buen estado A A A
Exhauster limpio A A A
Marmitas limpias y desinfectadas A A A
Dosificador de liquido de cobertura y 
recuperador limpio y desinfectado
A A A
Techos, pisos y paredes limpios A A A
Máquina selladora limpia A A
Lubricantes bien ubicados A A A
Lavadora de latas limpias, con 
detergente adecuado
A NA A
Se evidenció a 09:45 am, 
se realizó el cambio de 
agua
Techos, pisos y paredes limpios A A A
Autocables, tuberias de agua , de vapor 
y vávulas, limpias y en buen estado 
A A A
Instrumentos de controles operativos y 
limpios
A A A
Carros de autocables limpios y buen 
estado
A A NA
Se realizó su limpieza y 
desinfección
LEYENDA: A: Aceptable NA: No Aceptable
07:10 am Inmediatamente 
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Figura 17. Área de corte y eviscerado, envasado  


























Anexo 13. Formato de evaluar después de la aplicación de la 5s 
Tabla 43. Formato de evaluar después de la aplicación de la 5s 








































FORMATO DE EVALUACION DE LAS 5S : LINEA DE CRUDO
Evaluador: Karen Lequernaque Quezada Fecha: 11/05/2019
Puntaje : 61 PUNTOS Area a cargo de: KARINA ESCALANTE TIJERO
CLASIFICACION ELIMINAR EL DESORDEN, CLASIFICAR LO QUE NO ES NECESARIO
ARTICULOS OBSERVADOS DESCRIPCION 
Documentación Estan clasificados de forma física y visual
Indicadores de lugar Existen areas de almacenaje marcadas 
Maquinaria y equipo Existencia necesaria alrededor de la balanza electronica  
Utillaje, herramienta, etc. Existencia innecesaria alrededor 
Control visual Existencia o no control visual 
Estandares escritos Tiene establecido los estandares para 5s
TOTAL
ORDEN UN LUGAR PARA CADA COSA Y CADA COSA EN SU LUGAR 
Pisos Estan los pisos libres de basura, agua, etc.
Indicadores de articulos Demarcacion de los articulos de lugar  
Indicadores de cantidad Estan identificados maximos y minimos 
Vias de acceso  Estan identificados las cosas en su lugar
Utillaje, herramienta, etc. Existe un lugar claramente identificado 
TOTAL
LIMPIEZA INSPECCION A TRAVES DE LA LIMPIEZA
Notas de mejoramiento Se genera notas de mantenimiento regularmente 
Maquinas Estan  las maquinas libres de objetos y aceites
Limpieza rutinaria Los planes de limpieza se realiza en las fechas establecidas 
Responsable de limpieza Existe personal responsable de verificar esto
Contaminates fisicos Las paredes y techos se encuentran limpios 
TOTAL
ESTANDARIZACION INSPECCION A TRAVES DE LA LIMPIEZA
Fecha de capacitación Puntualidad y compromiso 
Ideas de mejoramiento Se han implementado ideas de mejora 
Visualización de las auditorias Cumplimiento de Planificación de las fechas a realizar
Plan de mejoramiento Se tiene un plan futuro de mejora para el area
Las primeras 3s Estan las primeras 3S mantenidas
TOTAL
DISCIPLINA MANTENER LA DISCIPLINA A TRAVES DE TODO EL SISTEMA Y ATARSE A LAS REGLAS
Herramientas y partes Son puestos correctamente en el lugar
Integración del personal Personal usa la vestimienta adecuada de su área
Procedimientos claves Esta al dia y son regularmente revisados 
73
5S PUNTAJE TOTAL DE PUNTOS
16




















Figura 18. Anomalías del envase de hojatas 










Figura 19. Máquina cerradora Ángelus 29P 








Anexo 15. Formato de registro de mantenimiento  
Tabla 44. Registro de mantenimiento autónomo  
 




Máquina Selladora Angelus 29 P
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Promedio %
1 ✔ ✔ x ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ 16 0.8
2 ✔ x ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ 17 0.85
3 ✔ ✔ x x ✔ ✔ x ✔ x ✔ x ✔ x ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ 13 0.65
4 ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ x ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ x 15 0.75
1 ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ x x ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ 15 0.75
2 ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ 18 0.9
3 ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ x ✔ x ✔ ✔ ✔ 15 0.75
4 ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ 16 0.8
5 ✔ x ✔ ✔ x ✔ x ✔ x ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ x ✔ x ✔ x 12 0.6
1 ✔ ✔ x ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ 16 0.8
2 x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ x x x ✔ ✔ 14 0.7




Reposición de las piezas móviles 
ANTES
Maquina selladora sanitizadas
Evidencia de desajuste de la máquina
Falta de lubricación en los madriles 
Desgaste de las rulinas de cierre
Mes Junio REGISTRO DE MANTENIMEINTO AUTÓNOMO 
DURANTE
Falta de engrase y aceitado de las piezas a degaste 
Engrase y aceitado de piezas 
Lubricantes bien ubicados 
Condiciones de las rolas 
Lubricar puntos diarios
Limpieza de máquina y área de trabajo Limpiar 
AL FINAL 
Mantener limpia el área 
























Máquina Selladora Angelus 29 P
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Promedio %
1 ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ 19 0.95
2 ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ 19 0.95
3 ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ x ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ 17 0.85
4 ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ 17 0.85
1 ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ x x ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ 15 0.75
2 ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ 18 0.9
3 ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ 16 0.8
4 ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ 19 0.95
5 ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ x ✔ x 16 0.8
1 ✔ ✔ x ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ 16 0.8
2 x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ 17 0.85





REGISTRO DE MANTENIMEINTO AUTÓNOMO Mes Julio
ANTES
Maquina selladora sanitizadas
Evidencia de desajuste de la máquina
Falta de lubricación en los madriles 
Desgaste de las rulinas de cierre
DURANTE
Falta de engrase y aceitado de las piezas a degaste 
Reposición de las piezas móviles 
Lubricantes bien ubicados 
Mantener limpia el área 
Condiciones de las rolas 
Lubricar puntos diarios
Limpieza de máquina y área de trabajo Limpiar 
Engrase y aceitado de piezas 






Tabla 46. Registro de mantenimiento de autónomo  
 
Fuente: Data de parte de cumplimiento de la empresa.  
Máquina Selladora Angelus 29 P
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Promedio %
1 ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ 18 0.9
2 ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ 19 0.95
3 ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ 18 0.9
4 ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ 18 0.9
1 ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ 18 0.9
2 ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ 19 0.95
3 ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ 19 0.95
4 ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ 18 0.9
5 ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x 18 0.9
1 ✔ ✔ x ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ x ✔ 16 0.8
2 x ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ ✔ 19 0.95







Evidencia de desajuste de la máquina
Falta de lubricación en los madriles 
REGISTRO DE MANTENIMEINTO AUTÓNOMO Mes 
Según lo que se evidenció se realizo  la acción correpondida al inicio, durante y al final 
Condiciones de las rolas 
AL FINAL 
Lubricar puntos diarios
Limpieza de máquina y área de trabajo Limpiar 
Engrase y aceitado de piezas 
Desgaste de las rulinas de cierre
DURANTE
Falta de engrase y aceitado de las piezas a degaste 
Reposición de las piezas móviles 
Lubricantes bien ubicados 







Anexo 16. Ficha técnica de cocinador continuo 
Tabla 47. Ficha Técnica del cocinador continuo 
 














Térmometro Manómetro Válvula de vapor 
Partes de la máquina
Acero inoxidable AISI 316-304
50-60 hz
Descripción de la máquina
380-440 Vac
Especificaciones técnicas
Ficha técnica - Zona de Mantenimiento
Equipo con sistema de carga y descarga que por medio de una banda 
termoplástica transportadora son llevadas a la salida del cocinador con 
su principal característica de la cocción del pescado. Diseñada a operar 
a una temperatura de 90 a 100ºC,  por un tiempo de 25 – 30 minutos 
según la especie.
DimensionesDatos generales del equipo
Código:
Fecha de compra:
Serie: MC CVA - 2C Longitud
Altura
Marca: MECLASA

























Se modifican las instalaciones con defectos
Nanometro no averiado 
Termómetro no averiado 
Permanecia de temperatura correcta
Evidencias tuberias en deteriorio
Sr. Segundo Mercedes Rubio Espinoza Huamani, Gem
Cocinador Formato de chequeo
EMPRESA PESQUERA - PanaFoods S.A.C                                                                                       
Formato de cotejo - Zona de mantenimiento
Observaciones 
La presión se mantiene constante y correcta 
Válvulas en estado correcto
Presencias de extranas particulas en valvulas
Máquinaria 
Encargado Ánalista











Tuberias sin averias Corrosión de tuberias
Fugas de vapor  
Contiene la máquina piezas con incorrecto diseño
Libre de sustancias extranas
Evidencia de sustancias extrañasLimpieza adecuada al caldero
Realización de movimientos correcto
Descripción Observaciones 
Correcta limpieza de los filtros de agua 
Buene estado los implementos de seguridad
EMPRESA PESQUERA - PanaFoods S.A.C                                                                                       
Formato de cotejo - Zona de mantenimiento
Formato de chequeo Caldero







Anexo 18.FMECA del cocinador y selladora 69P  


























El eje y arbol en correcta alineación
Correcto rendimiento de la selladora
Rodamiento  correcto de la máquina
Desalineación
Sobreesfuerzo
Se evidencian rodamientos con fallas
Condiciones eléctricas en buen estado 
Sin defecto el estator Sobreesfuerzo
Descripción 
Sin averia el sistema de transmisión de faja 
Madril sin deterioro Se observaron con degaste
Doble cierre en buen estado Fallas al instante del cierre en la línea
Correcta lubricación en el madril Falta de lubricación 
Observaciones 
Calibradas las partes de la máquina
Se evidencian fallas luego del mantenimiento dado
Rolas sin deterioro Se observaron con degaste
EMPRESA PESQUERA - PanaFoods S.A.C                                                                                       
Formato de cotejo - Zona de mantenimiento
Formato de chequeo Selladora 69P
Sr. Santos Aranda Altamarina Espinoza Huamani, Gem
Descripción Componentes Detalle de la falla Modo de la falla
Nanómetro Desviación del nanometro Nanómetro defectuoso
Termometro Descalibración de termómetro Temómetro deteriorado
Válvulas con degaste 
Tuberias con obstrucción
Cocinador
válvulas Permitie el ingreso de agua y vapor
Temperatura correcta con 
variación constante
Medir la presión adecuada en el cocinado
Medir la temperatura en el cocinado
Función
Descripción Componentes Detalle de la falla Modo de la falla
Mal sellado de latas 
Sobrecarga de producto
primera operación Perfil de raura con degaste
segunda operación Rolas flojas
Cierres incompleto
Madril desgatado
Avelladanado Ranura con con demasiado anchos
Gancho de cuerpo corto Cuerpo de latas con pequeño reborde
Gancho de cuerpo largo Demasiada producción
Vibraciones Corrosión de piezas 
Fallos en los cojines Deficiente lubricación 
Plato compresor
Su función lo realiza según la energia  y pone a 
operar la selladoraMotor asincrono
Angelus 69 P
Perdida de alineacionFunción de enrrollar la hojala del ala del fondo 
con la de la pestaña del cuerpo del anvases, 
quedando la 2 introducida en la 1. 




Su función es soporte de al envase y 
transmitiendo presión 
Función
Esta sobre un eje este plato compresor, con un 
labio que se adecua al fondo al cerrar y es 
































Anexo 20. Formato de medición de índices de la eficiencia final.  
Tabla 48. Eficiencia después de la aplicación de lean manufacturing. 
 




























1 1348.15 19221 70.14 1 1296.22 18991 68.25 1 1293.44 19192 67.39
2 1377.06 19863 69.33 2 1325.75 18842 70.36 2 1299.41 19257 67.48
3 1282.24 19008 67.46 3 1341.27 19365 69.26 3 1341.35 19113 70.18
4 1306.16 19421 67.26 4 1320.47 18689 70.65 4 1319.44 19407 67.99
5 1349.19 19192 70.30 5 1316.14 19128 68.81 5 1321.45 19229 68.72
6 1296.45 19257 67.32 6 1349.33 19424 69.47 6 1337.21 19401 68.92
7 1299.07 19113 67.97 7 1329.13 19190 69.26 7 1298.24 19263 67.40
8 1302.11 19407 67.09 8 1347.11 19374 69.53 8 1288.14 19049 67.62
9 1289.37 19229 67.05 9 1290.14 19190 67.23 9 1369.34 19355 70.75
10 1369.41 19401 70.58 10 1289.41 18971 67.97 10 1329.19 19622 67.74
11 1309.17 19263 67.96 11 1346.15 19487 69.08 11 1338.11 19007 70.40
12 1311.43 19049 68.85 12 1319.44 19093 69.11 12 1324.14 18992 69.72
13 1292.34 19355 66.77 13 1311.45 18977 69.11 13 1369.34 19392 70.61
14 1388.36 19622 70.76 14 1347.11 19761 68.17 14 1319.19 18950 69.61
15 1285.44 19007 67.63 15 1278.24 18779 68.07 15 1382.11 19407 71.22
16 1278.46 19144 66.78 16 1278.14 18992 67.30 16 1289.37 19229 67.05
17 1279.06 18720 68.33 17 1369.34 19392 70.61 17 1369.41 19401 70.58
18 1299.41 19371 67.08 18 1319.19 18950 69.61 18 1309.17 19263 67.96
19 1291.04 19114 67.54 19 1308.11 18971 68.95 19 1311.43 19049 68.85
20 1314.42 19287 68.15 20 1329.44 19121 69.53 20 1292.34 19355 66.77
21 1304.15 19406 67.20 21 1268.71 18759 67.63 21 1347.11 19374 69.53
22 1286.71 18962 67.86 22 1295.04 19326 67.01 22 1290.14 19190 67.23
23 1341.24 19264 69.62 23 1296.47 19260 67.31 23 1289.41 18971 67.97
24 1327.17 19273 68.86 24 1289.34 19227 67.06 24 1346.15 19487 69.08
25 1319.34 19313 68.31 25 1289.23 19101 67.50 25 1319.44 19093 69.11
26 1349.23 19291 69.94 26 1297.03 19307 67.18 26 1311.45 18977 69.11
27 1291.43 19301 66.91 27 1288.31 18772 68.63 27 1296.45 19257 67.32
28 1279.01 18718 68.33 28 1290.14 19194 67.22 28 1299.07 19113 67.97
29 1277.24 19293 66.20 29 1286.41 18912 68.02 29 1302.11 19407 67.09
30 1318.21 18971 69.49 30 1341.27 19365 69.26 30 1289.37 19229 67.05
31 1309.35 18612 70.35 31 1369.41 19401 70.58




















Figura 20. Resumen del indicador OEE 








Anexo 21. Cronograma de cumplimiento de mantenimiento autónomo  
Cronograma de cumplimiento del mantenimiento autónomo 
 CRONOGRAMA ANUAL  
 Días  
MESES  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
JUNIO                                         
JULIO                                         
AGOSTO                                         
SETIEMBRE                                         
OCTUBRE                                         
NOVIEMBRE                                         
DICIEMBRE                                         
                     
                     
    Diaria                 
                     
    Semanal                
                     
    Trimestral                
                     










Anexo 22. Formato de medición de índices de la eficacia y productividad final  

































1 9.29 10.24 91% 1 10.44 11.40 92% 1 9.31 10.00 93%
2 10.36 11.25 92% 2 10.48 11.20 94% 2 9.23 9.40 98%
3 11.22 12.20 92% 3 10.48 11.40 92% 3 10.58 11.15 95%
4 9.45 10.30 92% 4 10.29 11.10 93% 4 10.04 10.20 98%
5 10.55 11.45 92% 5 9.48 10.00 95% 5 11.04 11.22 98%
6 10.44 11.30 92% 6 10.24 11.00 93% 6 10.32 10.55 98%
7 9.19 10.00 92% 7 9.42 10.45 90% 7 9.44 10.20 93%
8 11.17 12.10 92% 8 10.21 10.50 97% 8 11.18 11.50 97%
9 9.37 10.25 91% 9 10.57 11.20 94% 9 11.32 11.45 99%
10 9.08 10.40 87% 10 10.03 10.15 99% 10 10.01 10.15 99%
11 10.02 10.55 95% 11 9.31 10.00 93% 11 10.49 11.20 94%
12 9.44 10.20 93% 12 10.03 10.40 96% 12 10.29 10.45 98%
13 9.58 11.50 83% 13 10.18 11.15 91% 13 9.46 10.20 93%
14 11.00 11.45 96% 14 10.04 10.20 98% 14 10.46 11.35 92%
15 9.39 10.15 93% 15 10.04 11.20 90% 15 10.47 11.40 92%
16 10.19 11.20 91% 16 10.12 10.30 98% 16 10.48 11.40 92%
17 10.28 11.40 90% 17 9.57 10.15 94% 17 10.29 11.10 93%
18 10.18 11.45 89% 18 9.59 10.25 94% 18 9.48 10.00 95%
19 10.02 11.15 90% 19 10.02 10.20 98% 19 11.16 11.35 98%
20 10.44 11.35 92% 20 10.03 10.15 99% 20 11.17 11.40 98%
21 8.36 9.10 92% 21 8.06 8.30 97% 21 10.52 11.40 92%
22 9.50 10.16 94% 22 8.02 8.50 94% 22 9.19 11.30 81%
23 9.10 9.80 93% 23 8.12 8.50 96% 23 9.19 10.00 92%
24 9.10 9.97 91% 24 8.47 9.20 92% 24 11.17 12.10 92%
25 9.50 10.15 94% 25 10.09 10.45 97% 25 9.37 10.25 91%
26 9.60 10.28 93% 26 9.46 10.20 93% 26 9.08 10.40 87%
27 9.50 10.31 92% 27 10.46 11.35 92% 27 10.46 11.35 92%
28 8.70 8.94 97% 28 10.47 11.40 92% 28 10.47 11.40 92%
29 8.29 9.00 92% 29 10.44 11.50 91% 29 10.44 11.50 91%
30 8.06 8.30 97% 30 10.22 11.10 92% 30 10.58 11.15 95%










































1 1348.15 9.29 145.12 1 1296.22 10.44 124.16 1 1293.44 9.31 138.93
2 1377.06 10.36 132.92 2 1325.75 10.48 126.50 2 1299.41 9.23 140.78
3 1282.24 11.22 114.28 3 1341.27 10.48 127.98 3 1341.35 10.58 126.78
4 1306.16 9.45 138.22 4 1320.47 10.29 128.33 4 1319.44 10.04 131.42
5 1349.19 10.55 127.89 5 1316.14 9.48 138.83 5 1321.45 11.04 119.70
6 1296.45 10.44 124.18 6 1349.33 10.24 131.77 6 1337.21 10.32 129.57
7 1299.07 9.19 141.36 7 1329.13 9.42 141.10 7 1298.24 9.44 137.53
8 1302.11 11.17 116.57 8 1347.11 10.21 131.94 8 1288.14 11.18 115.22
9 1289.37 9.37 137.61 9 1290.14 10.57 122.06 9 1369.34 11.32 120.97
10 1369.41 9.08 150.82 10 1289.41 10.03 128.56 10 1329.19 10.01 132.79
11 1309.17 10.02 130.66 11 1346.15 9.31 144.59 11 1338.11 10.49 127.56
12 1311.43 9.44 138.92 12 1319.44 10.03 131.55 12 1324.14 10.29 128.68
13 1292.34 9.58 134.90 13 1311.45 10.18 128.83 13 1369.34 9.46 144.75
14 1388.36 11.00 126.21 14 1347.11 10.04 134.17 14 1319.19 10.46 126.12
15 1285.44 9.39 136.89 15 1278.24 10.04 127.31 15 1382.11 10.47 132.01
16 1278.46 10.19 125.46 16 1278.14 10.12 126.30 16 1289.37 10.48 123.03
17 1279.06 10.28 124.42 17 1369.34 9.57 143.09 17 1369.41 10.29 133.08
18 1299.41 10.18 127.64 18 1319.19 9.59 137.56 18 1309.17 9.48 138.10
19 1291.04 10.02 128.85 19 1308.11 10.02 130.55 19 1311.43 11.16 117.51
20 1314.42 10.44 125.90 20 1329.44 10.03 132.55 20 1292.34 11.17 115.70
21 1304.15 8.36 156.00 21 1268.71 8.06 157.41 21 1347.11 10.52 128.05
22 1286.71 9.50 135.44 22 1295.04 8.02 161.48 22 1290.14 9.19 140.39
23 1341.24 9.10 147.39 23 1296.47 8.12 159.66 23 1289.41 9.19 140.31
24 1327.17 9.10 145.84 24 1289.34 8.47 152.22 24 1346.15 11.17 120.51
25 1319.34 9.50 138.88 25 1289.23 10.09 127.77 25 1319.44 9.37 140.82
26 1349.23 9.60 140.54 26 1297.03 9.46 137.11 26 1311.45 9.08 144.43
27 1291.43 9.50 135.94 27 1288.31 10.46 123.17 27 1296.45 10.46 123.94
28 1279.01 8.70 147.01 28 1290.14 10.47 123.22 28 1299.07 10.47 124.08
29 1277.24 8.29 154.07 29 1286.41 10.44 123.22 29 1302.11 10.44 124.72
30 1318.21 8.06 163.55 30 1341.27 10.22 131.24 30 1289.37 10.58 121.87
31 1309.35 11.18 117.12 31 1369.41 10.04 136.40
Meses













Anexo 24. Ficha de datos después de la aplicación.  
 















Anexo 25. Ficha Bibliográfica de la Universidad Cesar Vallejo  
En línea  Código 
 
Metodologia de la investigación, 2010 
Autor: HERNÁNDEZ Sampieri, 
Roberto 
501212577 
Calidad Total Y Productividad, 2010 



















































Tabla 50: Clasificación del Ing. Símpalo López, Wilson por el instrumento Formato –Guía de 
Entrevista. 
 











Congruencia de ítems 1 2 3 4 3 
Amplitud de contenido 1 2 3 4 3 
Redacción de los ítems 1 2 3 4 3 
Claridad y precisión 1 2 3 4 3 
Pertinencia 1 2 3 4 3 
Total 15 
Fuente: Elaboración Propia, 2019. 
Tabla 51: Clasificación del Ing. Chucuya Huallpachoque , Roberto por el instrumento Formato 
–Guía de Entrevista. 
 











Congruencia de ítems 1 2 3 4 3 
Amplitud de contenido 1 2 3 4 3 
Redacción de los ítems 1 2 3 4 3 
Claridad y precisión 1 2 3 4 3 
Pertinencia 1 2 3 4 3 
Total 15 
Fuente: Elaboración Propia, 2019. 
Tabla 52: Clasificación del Ing. Espino Ramos, Formato –Guia de Entrevista. 
 











Congruencia de ítems 1 2 3 4 3 
Amplitud de contenido 1 2 3 4 3 
Redacción de los ítems 1 2 3 4 3 
Claridad y precisión 1 2 3 4 3 







Fuente: Elaboración Propia, 2019. 
Tabla 53:Calificación total de  los expertos 
Expertos Calificación de Validez 
 
Calificación (%) 
Ing. Símpalo López, Wilson 15 75 
Ing. Chucuya Huallpachoque 15 75 
Ing. Espino Ramos, 15 75 
Total 15 75 % 
Fuente: Elaboración Propia, 2019. 
 
Tabla 54: Escala de validez de instrumento 
Escala Indicador 
0.00-0.53 Validez nula 
0.54-0.59 Validez baja 
0.60-0.65 Válida 
0.66-0.71 Muy válida 
0.72-0.99 Excelente validez 
1 Validez perfecta 
Total   
Fuente: Oseda y Ramírez, 2011, p. 154 
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